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DIE ZUKUNFT KOMMT
AUTOMATISCH

Das Leben wird immer komplexer, aber
einfacher. Klingt komisch, ist aber so: Wir
Menschen neigen dazu, es uns so einfach
wie moglich zu machen. Dank unserer
technischen Weiterentwicklung sind wir
auch dazu in der Lage, Ablaufe kontinuier-
lich zu optimieren. Das beginnt bei simp-
len Dingen des Alltags wie beispielsweise
dem Keyless-Entry bei Pkws und reicht bis
zur mannlosen Produktion in einem Indus-
triebetrieb durch Automatisierung.

Eine Vereinfachung bzw. Optimierung von
Produktionsbetrieben ist meist nur noch
durch moderne Automatisierungslosun-
gen der Fertigungsprozesse zu realisieren.
In der aktuellen Ausgabe finden Sie zu
diesem Thema interessante Losungen wie
beispielsweise eine vollautomatisierte Fer-
tigungslinie zur Stanz-Laserbearbeitung
im GroRkiichenbau (Anm.: Seite 20). Wie
intelligente Systeme neben der Produk-
tivitdt zudem die Prozesssicherheit und
-qualitat erheblich verbessern konnen, be-
weist der Einsatz von prozessbegleitenden
Nahtfithrungssensoren bei einem Langs-
nahtschweilautomaten zur Fertigung von
Langstragern im Nutzfahrzeugbau (Anm.:
Seite 48). Eines ist sicher: Die Zukunft
kommt automatisch.

Dariliber hinaus sind aktuell zahlreiche

osterreichische Unternehmen damit be-
schaftigt, ihre Fertigungssysteme mit

www.blech-technik.at

Industrie 4.0-Losungen auf- bzw. umzu-
riisten, um sich damit einen Wettbewerbs-
vorsprung zu sichern. Clevere Losungen
fiir eine erfolgreiche Umsetzung einer
vernetzten Fertigung in der Praxis finden
Sie in unserer Coverstory (Anm.: Seite 16).

Zahlreiche clevere Losungen werden vom
10. bis 13. Mai auch auf der Intertool in
Wien vorgestellt. Rund 250 Unternehmen
nutzen die Fachmesse fir Fertigungstech-
nik als Prasentationsplattform fiir ihre
bewdahrten und neuen Produkte sowie als
Selbstverstandlich
sind auch wir mit einem Messestand vor

Branchentreffpunkt.

Ort. Unser traditionelles Aussteller-Stand-
fest mit Live-Musik findet am 16. Mai ab
18:00 auf unserem Stand B0905 statt — wir
laden recht herzlich dazu ein!

_EuroBLECH-Flug ab Linz

Dariiber hinaus organisieren wir auch
heuer wieder am 23. Oktober 2018 einen
Charterflug von Linz zur EuroBLECH nach
Hannover und zuriick. Somit kénnen auch
Messebesucher aus dem Raum Oberoster-
reich/Niederosterreich/Salzburg  komfor-
tabel zur Fachmesse anreisen. Der Mes-
seeintritt und der Bustransfer zur Messe
sind im Ticketpreis inkludiert. Nahere In-
fos dazu auf Seite 77. Wir freuen uns, Sie
an Bord begriiRen zu diirfen.

www.x-technik.at/messefluege
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Paolo Musante, Geschéaftsfuhrer der Prima Power GmbH,
verrat uns unter anderem die Beweggrinde, warum der
deutsche Firmenstandort nach Neufahrn bei Minchen
verlegt wurde.
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MB EVO PRO.
The standard
redefined ...

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

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

Jetzt informieren und testen!

“‘:‘LI Jorg Berger, Geschaftsflhrer der ebu Umformtechnik GmbH, i
B - spricht im Interview Uber die Gesamtlésungskompetenz BINZEt I
‘ b des Unternehmens und die Bedeutung des &sterreichischen
‘ Marktes.
i
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Aktuelles

KNOW-HOW UND TECHNOLOGIE-
PORTFOLIO ERWEITERT

Neben automatisierten und vernetzten Prozessen der Flach-
bearbeitung ist dariiber hinaus fiir viele Kunden die ergan-
zende Rohr- und Profilbearbeitung ein wichtiger Schritt, um
sich im Wettbewerb erfolgreich zu positionieren. Dabei ist es
fir Kunden ein Vorteil, all diese Fertigungslésungen aus einer
Hand zu bekommen. Aus diesem Grund hat Bystronic nun
den Spezialisten fiir Rohr- und Profilbearbeitung TTM Laser
S.p.A. zu 100 Prozent iibernommen. Mit den Technologien von
TTM vertieft Bystronic das bestehende Portfolio im Verarbeitungs-
schritt Laserschneiden um Anwendungen fiir Rohre in Durchmes-
sern von 12 bis 815 Millimetern und fiir Profile. Zudem ergéanzt Bys-
tronic das Losungsportfolio um den Bereich des Laserschweiens
groRformatiger Bleche. Mit der vollstindigen Ubernahme durch
Bystronic bleibt TTM als Marke bis auf Weiteres bestehen. Kunden
werden TTM Laser in Zukunft als ,Member of Bystronic” kennen-
lernen. Der Firmensitz im italienischen Cazzago San Martino und
die dort beschaftigten Mitarbeitenden bleiben unter dem Dach der
Bystronic erhalten.

,Das Know-how und Technologieportfolio von TTM Laser erganzen
die bestehenden Fertigungslosungen von Bystronic auf ideale Wei-
se mit erstklassigen Systemen zur Rohr- und Profilbearbeitung. Das
Ziel dieser Ubernahme ist es, gemeinsam innovative Fertigungslo-
sungen voranzutreiben", betont Bystronic CEO Alex Waser.

www.bystronic.at

Bystronic liber-
nimmt TTM Laser
und eroéffnet
Kunden damit
ein noch breiteres
Angebot fur

die Blechver-
arbeitung.

BRANCHENKENNER BUNDELT KOMPETENZEN

Bei der Bundespreisverleihung (v.I.n.r): Heinz Soyer,
Parlamentarische Staatssekretarin Iris Gleicke (MdB),
Heinz Soyer sen. (Bild: Astrid Schmidhuber)

AUSZEICHNUNG
FUR MOBILES AKKU-
BOLZENSCHWEISSGERAT

Mit dem ,Bundespreis fiir hervorragende innovatori-
sche Leistungen fiir das Handwerk“ ausgezeichnet wur-
de der mobile, akkubetriebene Bolzenschwei8inverter
BMK:-8i Accu von Soyer. Diese technische Neuheit ist ein
tragbares Hochleistungs-Akku-Bolzenschweilgerat mit Hub-
zlindung und SRM®-Technologie, das speziell fiir den mobilen
und flexiblen Einsatz bei Montagearbeiten ohne Netzzugang
entwickelt wurde und fiir das BolzenschweiRen bis zu einer
Bolzendicke von 8 mm geeignet ist. Durch moderne Inverter-
schweitechnologie wiegt das Gerat nur 8 kg und ist selbst bei
grolBeren Distanzen problemlos, bequem und kraftesparend
tragbar. Bei Bedarf kann der Akku des Gerates durch ein fest
integriertes, intelligentes Lademodul aufgeladen werden.

Weitere Vorteile fiir den Anwender sind Bewegungsfreiheit bei
der Arbeit, die Zeitersparnis aufgrund der sofortigen Einsatz-
bereitschaft des Gerats sowie Arbeitssicherheit, da Stolperfal-
len durch Kabelverldangerungen vermieden werden konnen.
Somit ist das Inverterbolzenschweilgerat BMK-8i Accu mit
Hubziindung ein kompakter und robuster Helfer fiir den tagli-
chen Einsatz in der Fertigung, der Reparatur und auf Montage.

www.soyer.de

Mit mittel- und langfristigen Projekten
rund um das Produktportfolio sowie Indus-
trie-4.0-relevanter Themen will die Messer
Cutting Systems GmbH ihre Marktposition
weiter ausbauen. Damit das gelingt, wurde
unter anderem DI Oliver Friz zum neuen
Geschaftsfiihrer ernannt. Oliver Friz iiber-
nimmt die Nachfolge von John Emholz, der seit
Juli 2017 neben seinen Aufgaben als President
& CEO der Messer Cutting Systems Group in-
terimsmaRig auch die Geschifte in Europa
fithrte. Mit der Berufung verantwortet Friz nun

die Messer Cutting Systems GmbH Europa mit
der Firmenzentrale in GroR-Umstadt, dem Ser-
vice-Center in Essen und den europaischen Lan-
desgesellschaften. ,Mit dem Zusammenspiel
aus technischen und betriebswirtschaftlichen
Kompetenzen hat Oliver Friz die perfekten Vo-
raussetzungen fiir seine kiinftigen Aufgaben. 20
Jahre internationale Branchenerfahrung sowie
ein ausgepragter strategischer Geschaftssinn
vervollstdndigen sein Bild”, so John Emholz.

www.messer-cs.com

DI Oliver Friz ist seit 1. April 2018 neuer
CEO Europa bei Messer Cutting Systems.

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018



Messen und Veranstaltungen

WOCHE DER INDUSTRIE

Vom 15. bis18. Mai wird die Messe Wien wieder Schauplatz und Mittelpunkt der dsterreichischen
Industrie: Die Intertool, Fachmesse fUr industrielle Fertigung, und die Smart Automation Austria,
Fachmesse fur industrielle Automatisierung, werden erstmals erganzt um die C4l, Connectivity
for Industry, als Plattform fur die Digitalisierung der industriellen Wertschépfungskette.

uf der Intertool, der flichenméRig groR-

ten Fachmesse innerhalb des Messetrios,

prasentieren sich in einem Teil der Halle A

und der gesamten Halle B etwa 250 Unter-

nehmen aus dem Bereich der industriellen
Fertigung dem Fachpublikum. Dabei sorgt die neue Auftei-
lung der Halle B fiir mehr Transparenz. ,Mit der aktuellen
Aufplanung haben viele Aussteller einen neuen Platz erhal-
ten, die Ubersichtlichkeit konnte dadurch enorm gesteigert
werden”, erlautert Messeleiter Alexander Eigner. Auerdem
sei es nun erstmals moglich, die Eingdnge zur Halle B mit
Produktgruppen zu beschildern.

_Kongresse und Foren

Zusatzliche Veranstaltungen runden das Fachmessepro-
gramm ab. Beispielsweise beleuchtet am ersten Messetag
die SKIP FORWARD Conference als Plattform zum Aus-
tausch von brancheniibergreifenden Digitalisierungsstrate-
gien im Rahmen der C41 Fragen zur Veranderung von Bran-
chen und Unternehmen durch digitale Prozesse. ,Hier wird
erortert, was die digitale Transformation in unterschiedli-
chen Branchen bereits bewirkt hat und was andere Bran-
chen davon lernen konnen", so Eigner.

_NEU: Verglinstigte

Messeanreise per Bahn oder Bus

Neu ist auch die Anreisekooperation mit der WESTbahn (An-
reise vom Westen Osterreichs) und Eventbus (Anreise aus
dem Stiden). Messebesucher erhalten 50 % ErmaRigung
in der WESTbahn unter Vorweis des Online-Eintrittstickets
und des WESTbahn Voucher. Einlosbar nur fiir Reisen mit

Ziel Wien oder Reisen von Wien in den Westen. Der Voucher

Die Kalenderwoche 20 wird in Wien zur ,,Woche der
Industrie“. (Bild: fabshoot.me)

) "R | CONGRESS GENTER kann auf intertool.at downgeloadet werden. Aus dem Stiden
i Osterreichs kommend, wird eine Kooperation mit Eventbus
FOYER A - | . . .. . -
= angeboten. Der Sitzplatz im Bus kann fiir Zustiegsmoglich-
D - keiten im Burgenland, Kérnten, Niederosterreich, Oberos-
SM ART] terreich und in der Steiermark zu vergiinstigten Konditionen
| ALSTRIAS {iber www.eventbus.eu gebucht werden.
e
wE Intertool 2018 @
Termin: 15.-18. Mai 2018
Ort: Wien
. Link: www.intertool.at
.HM-LE / HN—L A HALLE / HALL B_

www.blech-technik.at 7
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NEUES KOMPETENZZENTRUM
DER BLECHBEARBEITUNG

_Herr Musante, was waren die Beweg-
griinde, den deutschen Firmenstandort von
Dietzenbach nach Neufahrn bei Miinchen zu
verlegen?

Unser neuer Standort in Neufahrn bei Miinchen liegt geografisch sehr
glinstig mitten im Herzen des DACH-Raumes. Dadurch konnen wir
nun den gesamten deutschsprachigen Markt ideal bedienen und sind
wesentlich naher an den Regionen, wo unsere Maschinenlésungen be-
reits zum Einsatz kommen bzw. das Potenzial auch am hochsten ist,
Marktanteile weiter auszubauen. Die neue Niederlassung soll dabei als
Kompetenzzentrum und Stiitzpunkt dienen, von wo aus wir unseren
Kunden vor allem aus den industriellen Ballungszentren Siiddeutsch-
land, Osterreich sowie Schweiz idealen Support bieten kénnen.

Ein weiterer Vorteil ist, dass Minchen als internationale Verkehrs-
und Transportdrehscheibe hervorragend an das europiische Bahn-
und Autobahnnetz angeschlossen ist und iiber den zweitgrofSten
Flughafen Deutschlands verfiigt. Das ist fiir uns als global agierendes
Unternehmen ganz wesentlich, zumal wir dadurch nun auch fiir un-
sere Kunden aus Osteuropa relativ rasch und unkompliziert erreich-
bar sind.

_Was bieten Sie lhren
Kunden am neuen Standort?

In Neufahrn verfiigen wir iiber eine Gesamtflache von 1.800 m?. Rund
die Halfte davon nimmt alleine schon das Vorfiihrzentrum ein, in dem
unsere neuesten Technologien und Maschinenlosungen live zu se-
hen sind und im Detail unter die Lupe genommen werden konnen.
Dartiber hinaus stehen neben Arbeitsbiiros drei Konferenzraume zur
Verfilgung. Mit direktem Blick in das Vorfithrzentrum konnen diese

Support bieten konnen.

Mit dem Bedurfnis, sich zentraler im deutschsprachigen Raum zu platzieren und somit noch
naheran Kunden aus Stiddeutschland, Osterreich und der Schweiz zu sein, verlegt Prima Power
seinen deutschen Standort von Frankfurt nach Neufahrn bei Mlnchen. Das Grand Opening der
neuen Niederlassung findet vom 27. bis 29. Juni statt. Anlass genug, um mit GeschaftsfUhrer
Paolo Musante zu sprechen. Das Gesprich fiihrte Ing. Norbert Novotny, x-technik

Frima
15 o

Die Laser Next 2141 ist das neueste Produkt im 3D-Laseranlagen-
spektrum von Prima Power und die aktuellste Weiterentwicklung
der Laser-Next-Familie. Beim Grand Opening wird ihre kleinere
Schwester Laser Next 1530 live zu sehen sein.

beispielsweise fiir Events, Kundenbesuche, Besprechungen, Semina-
re aber auch Bediener- und Mitarbeiterschulungen genutzt werden.

_Nehmen Sie einen GroBteil der

Belegschaft aus Dietzenbach nach Neufahrn
mit? Haben Sie vor, lhr Team am neuen Stand-
ort weiter zu verstarken?

Als sehr kundenorientiertes Unternehmen ist ein Grof3teil unserer der-
zeit 55 Mitarbeiter im AuRendienst tatig (Anm.: 35 im Service, 7 im
Vertrieb). Fiir diese Gruppe, die ohnehin permanent beim Kunden vor
Ort ist, spielt der Standort des Unternehmens eigentlich eine unterge-
ordnete Rolle. Daher werden die meisten Mitarbeiter den Weg nach
Miinchen mitgehen. Die Lebensqualitat in Bayern ist ja bekanntlich
keine schlechte, andererseits habe ich auch groRtes Verstandnis, wenn

" Unser neuer Standort in Neufahrn bei Miinchen mitten
im Herzen des DACH-Raumes soll als Kompetenzzentrum und
Stitzpunkt dienen, von wo aus wir unseren Kunden vor allem
aus Siiddeutschland, Osterreich und der Schweiz idealen

Paolo Musante, Geschaftsfuhrer der Prima Power GmbH

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018
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Bei der Er6ffnung wird im neuen Vorfuhrzentrum das gesamte Produktportfolio der
Prima Power Gruppe prasentiert - vom Laserschneiden bis zum automatisierten Biegen.

jemand, egal aus welchen Griinden, seinen Lebensmittelpunkt nicht
an einen anderen Ort verlegen mochte. Fiir diese sehr kleine Gruppe
haben wir gemeinsam mit unserem Betriebsrat ein Modell entwickelt,
mit dem beide Seiten sehr gut leben konnen. Da haben wir schon eine
soziale Verpflichtung gegeniiber unseren Mitarbeitern.

Im Sinne unserer Wachstumsstrategie moéchten wir in der neuen Nie-
derlassung bis 2020 ein Team von 70 Mitarbeitern sein. Neben einer
Verstarkung der Service- und Vertriebsmannschaft ist uns der weitere
Ausbau des Applikations- und Schulungsbereichs ein grofes An-

Thema 3D-Laserschneiden oder Industrie 4.0. So konnen unsere Besu-
cher ideal Theorie mit Praxis verbinden. Selbstverstandlich darf und soll
bei einer Eroffnung auch gefeiert werden. Dabei verwohnen wir unse-
re Gaste kulinarisch mit bayerischen ,,Schmankerln” und italienischen
Spezialitaten.

_Danke fur das Gesprach.

Www.primapower.com

liegen. Unser Anspruch ist es, ein Vorfithrzentrum erster Giite zu
bieten. Dazu braucht es hervorragend ausgebildete Anwendungs-
techniker, die absolute Experten auf ihrem Gebiet sind, allerdings
auch in der Lage sind, ihr Wissen an unsere Kunden verstandlich
weiterzugeben. Hierfiir werden wir zusatzlich sehr erfahrene Leu-
te aus unserer eigenen technischen Abteilung ausbilden.

_Wie werden Kunden aus Osterreich
vom neuen Standort profitieren?

Der neue Standort hilft uns, auch am osterreichischen Markt noch
prasenter aufzutreten. Durch den bemerkenswerten Einsatz von
Michael Proll konnten wir in den letzten Jahren einige sehr inte-
ressante Referenzanlagen am Markt positionieren und Marktan-
teile ausbauen. Damit hat Osterreich einen maRgeblichen Anteil
am Erfolg unserer Niederlassung in Deutschland. Mit steigender
Kundenzahl steigt logischerweise auch der Servicebedarf. Da
wir zudem sehr groRes Potenzial am Osterreichischen Markt se-
hen, werden wir noch heuer das Serviceteam um einen weiteren
Techniker verstarken. Dariiber hinaus mochten wir zur Unterstiit-
zung von Michael Proll in einen weiteren Mitarbeiter im Vertrieb
investieren.

_ Stichwort: Grand Opening im Juni.

Was wird den Besuchern bei der
Eroéffnungsfeier geboten?

In unserem neuen Vorfithrzentrum wird das gesamte Produkt-
portfolio der Prima Power Gruppe live zu sehen sein — vom Laser-
schneiden in 2D und 3D, iiber die kombinierte Stanz-Laser-Be-
arbeitung bis hin zu einem intelligenten Biegezentrum. Erganzend
dazu bieten wir eine Reihe an Fachvortragen, beispielsweise zum

www.blech-technik.at 9
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ABWECHSLUNGSREICHER WISSENSAUSTAUSCH

Bereits zum zweiten Mal fanden Ende Mirz 2018
im Bregenzer Festspielhaus die Meusburger Werk-
zeug- und Formenbautage statt. Das Veranstal-
tungsformat vom ,Branchentreff im 4-Lander-Eck”
findet alle eineinhalb Jahre statt und war schon
Wochen im Vorfeld ausgebucht. Rund 340 Besu-
cher lauschten spannenden Vortragen lber die
Zukunft der Branche und konnten sich in den Pau-
sen liber aktuelle Branchenthemen austauschen.
Wahrend der zweitidgigen Netzwerkveranstaltung re-
ferierten Experten in 13 verschiedenen Vortragen tiber
die Zukunft der Branche. Neben Themen wie der Di-
gitalisierung und der Additiven Fertigung stand auch
der Mensch als Erfolgsfaktor fiir den Werkzeugbau im
Mittelpunkt. Begleitet wurde das Event von einer Haus-
messe mit namhaften Austellern. Ein buntes Rahmen-
programm mit viel Gelegenheit zum Netzwerken runde-
te die Fachtage ab.

L, Wir mochten unseren Kunden mit diesem Veranstal-
tungsformat eine ideale Plattform zum Netzwerken
bieten”, erklart Guntram Meusburger, der geschafts-
fiihrende Gesellschafter von Meusburger. Zwischen
den Vortragen konnte sich das Fachpublikum iiber
Produkte und Dienstleistungen der 44 ausstellenden

P

Unternehmen informieren oder auch an einer Be-
triebsbesichtigung vom Meusburger-Hauptsitz im
nahegelegen Wolfurt teilnehmen. ,Mir gefillt vor
allem das kleine Format im fast familidren Rah-
men. Man trifft hier sehr viele bekannte Gesichter
bei lockerer Atmosphédre abseits der Werkstatt und
nimmt sich Zeit fiir intensive Gesprache”, so Jorg Eid-

mann von der Ross & Eidmann OHG in Dieburg(D).

www.meusbu rger.com

13 Branchen-
experten
referierten Uber
zukunftige Themen
im Werkzeug- und
Formenbau. (Bild:
Meusburger)

SURFACETECHNOLOGY MIT STARKEM ZUSPRUCH

Der neue Name findet im Markt Zustimmung: Bereits jetzt ist
klar, dass die SurfaceTechnology Germany (ehemals O&S) in
Stuttgart die groBte Veranstaltung seit ihrer Premiere 2008
sein wird. Mit aktuell 8.000 m? belegter Flache liegt die Veran-
staltung schon jetzt rund 10 % Giber dem Ergebnis der Vorveran-
staltung 2016. Die internationale Fachmesse fiir Oberflichentechnik

Aus O&S wurde SurfaceTechnology Germany: Geballtes Ober-
flachen-Know-how auf der Fachmesse fur Oberflachentechnik.

wird aber nicht nur besonders grof, sondern auch kompakt sein: Die
Messehighlights verteilen sich nicht mehr auf zwei Standardhallen,
sondern befinden sich alle in Halle 1, der groten Ausstellungshalle
auf dem Messegelande Stuttgart. Neben den prasentierten Losungen
schafft vor allem auch das Forum SurfaceTechnology einen Mehrwert
fiir die Besucher — mit Vortragen zu den aktuellen Themen und wich-
tigen Trends rund um Beschichtungstechnologien.

,Den Namen einer erfolgreichen Messe zu dndern, erfordert Mut”,
sagt Olaf Daebler, Global Director SurfaceTechnology Germany
bei der Deutsche Messe AG. ,Dass diese Entscheidung richtig und
unsere Argumente gut waren, belegt der starke Zuspruch aus dem
In- und Ausland. Zahlreiche Aussteller haben ihre Flachen vergro-
Rert. AuBerdem haben sich mehr als 50 Unternehmen erstmals
fiir eine Messeteilnahme entschieden. Entsprechend grof ist die
Vorfreude.”

i

SurfaceTechnology 2018

Termin: 5.-7. Juni 2018

Ort: Stuttgart

Link: www.surface-technology-germany.de
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Nehmen Sie Platz
inder 1. Reihe.
Jetzt direkt in lhrer Nahe.

Prima Power GmbH, Grand Opening | 27.-29. Juni 2018
Neufahrn, bei Minchen

Alles ist vorbereitet
furs Grand Opening.

Prima Power wachst: Mehr Flache, Mehr Technologie, Mehr Mdglichkeiten.

Der nagelneue Standort, der Platz bietet fir Schulungen und Seminare sowie
eine groBere Ausstellungsflache mit mehr Maschinen.

Wir sind bestens mit allen deutschen Regionen, sowie mit Osterreich

und der Schweiz verbunden; ebenso zentral zur blechverarbeitenden Industrie.
Als starker und serviceorientierter Partner sind wir ndher bei unseren Kunden.
Wir freuen uns auf lhren Besuch vom 27.-29. Juni 2018 in Neufahrn.

Kommen Sie vorbei!

www.primapower.com

in @ f



Auf die Platze, fertig, los...! K II;rima
Wir begriuBen Sie in Miinchen. ower

Esist amtlich: Prima Power GmbH zieht nach Neufahrn, fir Forschung und Entwicklung, Schulungen, Demos

in die Nahe von Miinchen. Der neue Standort ist eine und Zeitstudien.

hervorragende Chance fiir Wachstum und Kundennahe

in der Region D-A-CH. Wir feiern diesen Anlass mit einem Grand Opening vom
Mehr Platz fir das Technologie-Center, mehr Platz 27.-29. Juni 2018: Wir freuen uns auf Sie!

Das neue Technologie-Center im Uberblick:

| Laser Next 1530. | BCe Smart 2220.
Die schnellste 3D-Faserlaseranlage der Welt; ausgestattet AuBerst effiziente servoelektrische
mit Prima Power 3kW Faserlaser und Drehtisch. Biegezelle.

| Laser Genius 1530. | eP-1030.
Hochleistungsstarke 2D-Faserlaseranlage mit 6kW Schnelle, prazise und effiziente
IPG-Faserlaser und Be-/Entladesystem. servoelektrische Abkantpresse.

| Combi Genius 1530.

Servoelektrisches Stanz-Faserlasersystem mit Prima Power

4KkW Faserlaser und Be-/Entladesystem.

Prima Power GmbH, Technologie-Center, Am Gfild 9, 85375 Neufahrn, Deutschland.
GPS Geokoordinaten: N48.310196, E11.657614 | 48°18'36.7"N 11°39'27.4"E

www.primapower.com




VIELFALTIGES PROGRAMM
FUR LASER-ANWENDER

Die Messe Stuttgart rechnet zur Lasys - Internationale Fach-
messe flr Laser-Materialbearbeitung 2018 mit mehr Aus-
stellern, mehr Besuchern und einer weiteren Festigung ihrer
Position als Branchentreffpunkt fir Hersteller, Anwender
und Entscheider in der industriellen Fertigung. Die Lasys fo-
kussiert sich als einzige internationale Fachmesse konsequent auf
Systemlosungen fiir die Laser-Materialbearbeitung. Fiir die sechs-
te Auflage zeichnen sich erneut wachsende Zahlen ab. Die Messe
Stuttgart rechnet mit rund 200 Ausstellern und mehr als 6.000 Be-
suchern. ,Mit einem klaren Fokus auf Laser-Fertigungssysteme, er-
ganzt durch laserspezifische Maschinensubsysteme, Strahlquellen,
Verfahren und Dienstleistungen wird die Lasys einmal mehr ihre
Rolle als fithrende Fachmesse rund um den Einsatz von Lasern in
der industriellen Fertigung unter Beweis stellen”, kiindigt Florian
Niethammer, Teamleiter Industrie & Technologie bei der Messe
Stuttgart, an.

Das Rahmenprogramm halt spannende Veranstaltungen fiir unter-
schiedliche Zielgruppen bereit. Wahrend das Fachforum , Lasers in
Action” fiir drei Tage praxisorientierte Vortrdge steht, ermdglichen
die Stuttgarter Lasertage am 5. und 6. Juni den Wissenstransfer zwi-
schen internationalen Experten und Anwendern. Am 6. Juni steht
ein Workshop zum , Laser-Auftragsschweifen” und am 7. Juni ein
Netzwerktreffen der ,Women in Photonics” von PhotonicsBW auf
der Agenda.

Vom 5. bis 7. Juni 2018 wird die Lasys zum internationalen
Branchen-Treffpunkt fur die Laser-Materialverarbeitung.
(Bild: Messe Stuttgart)

Lasys 2018 ﬁ

Termin: 5.-7. Juni 2018
Ort: Stuttgart
Link: www.lasys-messe.de

www.blech-technik.at
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STANZTECHNIK
IN ALLEN FACETTEN

Auf der Stanztec treffen sich die absoluten
Spezialisten der Prazisions- und Stanztechnik an
einem Ort, dem CCP in Pforzheim.

Vom 19. bis 21. Juni 2018 trifft sich alles, was einen
stanztechnischen Namen hat, auf der Stanztec - Fach-
messe fiir Stanztechnik in Pforzheim. Die Messe ist be-
reits ausgebucht, rund 150 Aussteller zeigen auf 3.500
m?ihr Leistungsangebot.

Die Toleranzen werden kleiner, die Stanzteile werden es
auch — dessen sind sich Experten inzwischen sicher. Die
Welt der Smartphones und kleinen Elektrogerate, aber auch
kompaktere Autos und kleinere Produktionsmaschinen ver-
langen immer mehr Technologie auf immer engerem Raum.
Die Stanztechnik muss hier mithalten und in Sachen Prazi-
sion und Werkzeugbau standig Innovationen liefern. Gleich-
zeitig erwarten Anwender flexible Maschinen, die raschen
Werkzeugwechsel unterstiitzen, wenig Stellfliche beno-
tigen und lange Standzeiten gewdhrleisten. Zudem sollen
moglichst alle Formate ohne Nachsetzen bearbeitet werden
konnen. Dabei sollen sie einerseits als Stand-alone-Maschi-
ne und andererseits, im Verbund mit Handhabungstechnik,
in weiterfiihrenden Bearbeitungsschritten und intralogisti-
schen Prozessen einsetzbar sein. ,Das Ausstellungsangebot
der Stanztec ist auf einem derart hohem Niveau angesie-
delt, dass jeder Anspruch abgedeckt werden kann”, gibt
sich Stanztec-Projektleiter Georg Knauer vom Messeunter-
nehmen Schall optimistisch.

Stanztec 2018 ﬁ
Termin: 19. - 21. Juni 2018

Ort: Pforzheim

Link: www.stanztec-messe.de
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TIEFE EINBLICKE IN DIE

SIMULATIONSPRAXIS

Geballtes Fachwissen zur Simulation
umformender, fliigender und additiver
Fertigungsverfahren bringen Anwen-
der und Interessierte vom 16. bis 17. Mai
2018 zum 19. RoundTable Simulating
Manufacturing in Marburg. Die etablierte
Anwendertagung von Simufact richtet sich
an Interessierte aus metallbearbeitenden
und -verarbeitenden Branchen, die mithilfe
der Prozesssimulation Fertigungsverfahren
entwickeln und absichern. Neben den zent-
ralen Themen Warm- und Kaltmassivumfor-
mung, der Blechumformung, mechanischen
Fligethemen sowie dem Schweien widmen
die Veranstalter einen eigenen Themenblock

Der Simufact
RoundTable ist eine
etablierte Plattform,
um sich mit Experten
zu relevanten und
aktuellen Frage-
stellungen rund um die
Themen Prozess- und

der Simulation von additiven Fertigungsver- gy ktursimulation aus-

fahren. In dem breit gefdcherten Programm  zutauschen.

mit mehr als 20 Fachvortrigen gewéahren

Simufact-Anwender aus Industrie und Forschung tiefe Einblicke in die
Simulationspraxis. Die Referenten schildern ihre Erfahrungen mit Simu-
fact-Simulationslésungen und geben so den Konferenzteilnehmern hau-
fig neue Impulse fiir ihre eigenen Aufgaben. Das Veranstaltungsformat
lasst viel Freiraum fiir die Diskussion und das individuelle Netzwerken
im Kreise der Simulationsspezialisten — ob nun in den Vortragen, in den

Pausen oder bei einer der Abendveranstaltungen.

i

RoundTable Simulating Manufacturing 2018
Termin: 16. - 17. Mai 2018

Ort: Marburg

Link: www.simufact.de

Die Saw Expo
feiert ihre
Premiere in der
Messe Augs-
burg.

SAGEN IM FOKUS

Vom 19. bis 22. Juni feiert mit der Saw Expo die Special-In-
terest Messe fiir das Sdagen von Metallen, Kunst- und
Verbundstoffen in Augsburg ihre Premiere. Die Veran-
staltung soll dabei Zentrum des Dialogs innerhalb der
Branche sowie Informations- und Businessplattform fiir
Anbieter und Anwender sein. Kompakt in einer Messehalle
ist fiir die Besucher Zeit und Raum, um Erfahrungen auszutau-
schen, Innovationen zu begutachten und die geeignete Losung
zum Thema Sagen zu finden. Bereits im ersten Messejahr ist auf
Austellerseite eine hohe Internationalitdt zu verzeichnen. Neben
BranchengréRen aus Deutschland sind Unternehmen aus Os-
terreich, der Schweiz, Luxemburg, den Niederlanden, Italien,
GroRbritannien, Indien, Japan, Schweden, der Tiirkei und den
USA vertreten. Die Saw Expo bietet den Besuchern die Gele-
genheit, sich speziell auf die Sdge-Technologie zu konzentrieren
und sich iiber das Portfolio der Branche einen Uberblick zu ver-
schaffen. Produktionslinien und ein Vortragsbereich runden das
Messegeschehen ab.

i

Saw Expo 2018

Termin: 19. -22. Juni 2018
Ort: Augsburg

Link: www.sawexpo.de

LEICHTBAUWORKSHOP VERKNUPFT
ALUMINIUM UND ELEKTROMOBILITAT

Der Fokus der Joinventure Leichtbau-Workshops liegt stets auf
der Entwicklung und Fertigung von Aluminium- und Leichtbau-
konstruktionen. Schwerpunkte der diesjahrigen Veranstaltung,
die am 27. Juni in Miinchen stattfindet, sind vor allem Alumi-
hium und Innovationen, speziell die der Elektromobilitat. Eroffnet
wird der Workshop, den das schweilitechnische Beraternetzwerk Join-
venture und der Leichtbaucluster Landshut veranstaltet, von Keynote
Speaker Amir Roughani mit dem Thema ,Green Disruption — Warum
die Elektromobilitdt nicht mehr aufhaltbar ist”. Prof. Jorg Wellnitz von
der Technischen Hochschule Ingolstadt schliefSt die Veranstaltung mit
seinem Vortrag zum Thema , Innovativer Hybridiiberrollkéfig im Motor-
sport mit Fokus auf moderne Fiigetechnik” ab. Auf der Agenda stehen
auBerdem Vortrage zum Thema Generative Fertigung von Aluminium
mit sehr hohen Aufbauraten (Laserpulverauftragschweiflen) sowie Er-
miidung von Aluminium-SchweiBverbindungen. Auch zum Netzwerken
gibt es fiir die Besucher Gelegenheit: zum Beispiel bei der parallel
stattfindenden Fachausstellung, beim After Work(shop) oder beim Vor-
abendtreff. Um entsprechende Voranmeldung zum Treff wird gebeten.

Der 6. Joinventure
Leichtbauwork-
shop findet am

27. Juni im Infinity
Hotel & Conference
Resort Munich statt.

www.migal.co

il

Joinventure Leichtbau-Workshops 2018
Termin: 27. Juni 2018
Ort: Miinchen

Link: www joinventure-leichtbau-workshop.de
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WELTWEITE LEITMESSE
SEIT 50 JAHREN

Die 25. Internationale Technologiemesse fiir Blech-
bearbeitung 6ffnet vom 23. bis 26. Oktober 2018
wieder ihre Tore in Hannover. Als weltweite Bran-
chenleitmesse ist die EuroBLECH die wichtigste
globale Plattform fiir die Pridsentation neuester
Maschinen, Anlagen und Technologien. Die Euro-
BLECH begleitet die blechbearbeitende Industrie als
deren weltweite Leitmesse seit nunmehr fast fiinfzig

Jahren. Sie ist Schaufenster fiir technologische Entwick-

lungen, Trend- und Konjunkturbarometer sowie Markt-
platz fir internationale Geschéfte. Insgesamt mehr als  |hqustrie 4.0 wird auch 2018 auf der EuroBLECH
60.000 Fachbesucher aus 102 Landern waren zur Eu-  eines der groBen Themen sein. (Bild: Mack Brooks)
roBLECH 2016 nach Hannover ge-
kommen. Dort belegten rund 1.500
Aussteller aus 41 Landern eine Net-
toflache von 87.800 m?2.

Bei der kommenden Veranstaltung
im Oktober steht neben aktuellen
Themen wie Leichtbau oder hyb-
ride Fertigungsprozesse die ver-
netzte Fertigung im Mittelpunkt.
Steigerung von Effizienz, Leis-
tungsverbesserung von Maschinen
und Anlagen, Vernetzung von Kom-
ponenten und vorbeugende War-
tung zur Reduktion von Stillstand-
zeiten — dies sind zentrale Punkte
von Industrie 4.0. Um diesen Trend
in der realen Produktion umsetzen
zu konnen, bedarf es nicht nur qua-
litativ hochwertiger Anlagen, son-
dern auch innovativer Software und
Komplettsystemen. Die Fabrik der
Zukunft erfordert vor allem auch
erhohte Datensicherheit und unter-
nehmenstibergreifend entwickelte
Loésungen. ,Die ersten anwendba-
ren Systeme von Industrie 4.0 in
der blechbearbeitenden Industrie
wurden bereits auf der EuroBLECH
2016 gezeigt. Seitdem wurde diese
Entwicklung rapide weitergefiihrt.
Nun bleibt es spannend, zu sehen,
wie sich dieser Trend weiterentwi-
ckelt und etabliert”, so Nicola Ha-
mann, Geschiftsfithrerin des Ver-
anstalters der EuroBLECH, Mack
Brooks Exhibitions.

EuroBLECH 2018 @
Termin: 23. - 26. Oktober 2018
Ort: Hannover

Link: www.euroblech.com

> SIERZES  19.-21.06.2018
meusburger @

www.blech-technik at WIR SETZEN STANDARDS. i Stand A30
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Den Informations- und Materialfluss optimieren - das ist Ziel von
TruConnect. Zu diesem Zweck bietet Trumpf Lésungen fur einzelne
Produktionsschritte oder flr eine komplett vernetzte Fertigung an.

Get connec
with TruCon ect

Egal ob Industrie-4.0-Einsteiger oder -Pionier - das Ziel ist klar: Fit sein fur stetig steigende Komplexitat und sinkende
LosgroBen in der Blechbearbeitung. Mit Trumpf als starkem, kompetenten Partner ist dieser Weg einfacher. Denn mit
der innovativen Trumpf-Losungswelt TruConnect setzen Produktionsbetriebe Schritt fUr Schritt ihre Smart Factory
um. Dabei gleicht kein Weg dem anderen, weil TruConnect einzelne Bestandteile fur seine Kunden zu individuellen
Lésungen kombiniert. Auf der Messe Intertool in Wien zeigt Trumpf die Mehrwerte vom einfachen Einstieg Uber die
schrittweise Anpassung bis hin zur komplett vernetzten Fertigung. Von Luzia Haunschmidt, x-technik

16

inkende Losgrofen und kiirzere Lieferzeiten
stellen alle Unternehmen vor die gleichen He-
rausforderungen. Trotzdem - jede Blechferti-
gung ist anders. Unser TruConnect Portfolio
geht auf die unterschiedlichen Bediirfnisse ein”,
erklart Ing. Gerhard Karner, Direktor Vertrieb und Mitglied
der Geschiftsleitung der Trumpf Maschinen Austria GmbH.
Der Ansatz dabei ist ganzheitlich, detailliert er: ,, TruConnect

steht flir Produktionslosungen, bestehend aus Hardware,
Software und Services.”

Trumpf Maschinen
gehen ins Internet der Dinge
Den Informations- und Materialfluss optimieren - das
ist Ziel von TruConnect. Zu diesem Zweck bietet Trumpf
Losungen fiir einzelne Produktionsschritte oder fiir eine

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018



komplett vernetzte Fertigung an. Mit dem breiten An-
gebot will man auf die unterschiedlichen Bediirfnisse der
Blechfertiger eingehen. So individuell die Auspragung der
TruConnect Losung auch ausfallt, ihre erfolgreiche Imple-
mentierung basiert auf der gleichen Grundlage: Einer aus-
sagekraftigen Datenbasis, die jederzeit Transparenz iiber
den Produktionsstatus herstellt. Damit sich die Daten aus
der Maschine auswerten lassen, sind Schnittstellen notig.
Trumpf Maschinen bringen diese Schnittstellen mit und bil-
den so den Zugang ins Internet of Things (IoT).

Auf der Messe Intertool simuliert Trumpf einen komplett
vernetzten Fertigungsprozess. Ein Teil durchlauft eine Pro-
zesskette, vom Zuschnitt bis hin zur Endmontage. Besucher
erfahren anhand dieser Live-Demonstration, wie Maschi-
nen und Komponenten mithilfe von Sensoren und Signalen
kommunizieren. Parallel dazu sammelt die Software Infor-
mationen, die sie analysiert und dazu nutzt, den Herstell-
prozess zu steuern.

Auf der Maschinenebene selbst punktet Trumpf natiirlich
auch mit einem Teil seiner neuesten Maschinen-Highlights
in Wien auf der Messe Intertool, und prasentiert diese kla-
rerweise smart vernetzt.

_ Allin one: Stanzen,

Schneiden, Umformen

Sie kann fast alles, die TruMatic 1000 fiber: Sie integriert
Schneid und Stanzprozesse inklusive Umformungen — und
das alles per cleverer Automatisierungstechnik auf engstem
Raum! So ist die TruMatic 1000 derzeit die kompakteste

www.schneidetechnik.at

Trenntechnik: Coverstory

Stanz-Laser-Maschine der Welt und braucht um 24 % we-
niger Raum als ihr Vorgangermodell. Dazu tragt auch der
klug angeordnete Strahlschutz bei.

_ Delta Drive - vielseitige
Antriebsinnovation

Kompakt und dynamisch — den Antrieb der 1.000er-Ma-
schine haben die Trumpf-Entwickler komplett neu erdacht:
Der patentierte Delta Drive macht eine Bewegung von
Blech und Auflagentisch in der Y-Achse tiberfliissig, indem
er erstmals zuldsst, dass der Stanzkopf hin- und herfahrt,
also ,fliegt”.

Dank des Delta Drive Antriebs schleust die TruMatic 1000
aber auch samtliche bearbeitete Teile sortiert aus — eine gro-
Re Teileklappe ermoglicht das automatisierte Entladen von
Werkstiicken bis zu einem Format von 400 mm x 600 mm.
Dabei priift ein Sensor an der Teileklappe, ob die Blechteile
auch durch die Klappe fallen. So schleust man im Stanz- wie
auch im Laserbetrieb Teile sicher in Container, auf ==

Sie kann fast alles,
die TruMatic 1000
fiber: Sie integriert
Schneid und Stanz-
prozesse inklusive
Umformungen
-und das alles per
cleverer Auto-
matisierungstechnik
auf engstem Raum.

" TruConnect steht fiir
Produktionslosungen, bestehend aus
Hardware, Software und Services.

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

17



Trenntechnik: Coverstory

18

Die TruLaser 5030
fiber mit acht Kilo-
watt Laserleistung
bearbeitet diinne
Bleche dank ihrer
Dynamik besonders
schnell. Aus-
gestattet mit dem
neuen Schneid-
prozess Highspeed
Eco erreicht die
Maschine aber
auch in mittleren
Blechdicken extrem
hohe Schnitt-
geschwindigkeiten.

Europaletten oder Forderbander aus. Die ausgefeilte Ent-
ladelosungen wie die grofe Teileklappe und eine Kleintei-
lesortierung gehoren tibrigens zum Maschinenkonzept.

Wem das alles nicht genug ist, der darf seine TruMatic
natiirlich gerne erweitern — ganz den aktuellen Auftrags-
lagen angepasst. Gerhard Karner fiihrt dazu aus: ,Das
Maschinenkonzept haben unsere Trumpf-Ingenieure der-
art smart kreiert, dass die TruMatic mit samtlichen An-
forderungen quasi mitwachsen kann und sich somit fiir
Einsteiger wie Aufsteiger lohnt!”

Durch dick und diinn -
die TruLaser 5030 fiber schafft's

Im Bereich Laserschneiden zeigt Trumpf auf der Messe
Intertool eine TruLaser 5030 fiber mit acht Kilowatt Laser-
leistung. Dank ihrer Dynamik bearbeitet sie diinne Bleche
besonders schnell — aber nicht nur die: Ausgestattet mit
dem neuen Schneidprozess Highspeed Eco erreicht die
Maschine in mittleren Blechdicken extrem hohe Schnitt-
geschwindigkeiten. Der Grund dafiir ist ein neues, pa-
tentiertes Diisendesign. Es steigert den Vorschub beim
Stickstoff-Schmelzschnitt um bis zu 100 % — und das, bei
gleicher Laserleistung. Neben der Vorschubgeschwin-
digkeit wird auch der Einstechprozess beschleunigt. Ge-
meinsam wirkt sich das auf den Tafeldurchsatz aus. Im
Vergleich zum Standardschnitt kann dieser nahezu dop-
pelt so hoch ausfallen, und das bei verbesserter Schnitt-
qualitat. Praxistests mit einem Mix aus typischen Teilen
zeigen: Ausgestattet mit Highspeed Eco, acht Kilowatt

Laserleistung und intelligenten Funktionen erreicht die
TruLaser 5030 fiber eine hohere Produktivitat als ver-
gleichbare Zehn-Kilowatt-Maschinen, bei entsprechend
geringerer Leistungsaufnahme. ,Der neue Prozess ist
nicht nur besonders schnell, sondern auch extrem spar-
sam. Das Diisendesign verbraucht durchschnittlich 70 %
weniger Stickstoff. Die Diise gleitet problemlos iiber bis
zu 1,5 mm hohe Aufwiirfe, ohne dabei beschadigt zu wer-
den. So gestaltet sich der Laserschneidprozess deutlich
robuster”, bemerkt Gerhard Karner.

In dickem Blech sorgt BrightLine fiber fiir optimale Ergeb-
nisse und auch dafiir, dass Teile leicht aus dem Restgitter
entnommen werden konnen. Neben dem Schmelzschnitt
schneidet die TruLaser 5030 fiber auch im Brennschnitt
mit maximaler Laserleistung. Das ermdglicht ihr ausge-
reiftes, optisches System in Verbindung mit der 2-in-1-Fa-
ser, denn beides gemeinsam erlaubt auch extrem grofe
Fokusdurchmesser.

Unschlagbar exakt, rasant
und flexibel - die TruBend 5130

Vom Programmieren iiber das Riisten bis zum eigent-
lichen Biegen fertigen Anwender der TruBend 5130
konkurrenzlos produktiv — und jetzt noch einfacher. Er-
gonomie ist das Zauberwort, das die bereits beispiellose
Produktivitat der TruBend 5130 nochmals toppt.

Das erfolgt zum einen durch das intuitive Bedienkonzept
mittels einer ausgesprochen einfachen und iibersichtlich
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zu nutzenden Multi-Touch-Steuerung — diese gibt es iib-
rigens auch als mobile Bedieneinheit, welche mit den
wichtigsten Steuerungsfunktionen ausgestattet ist. Zum
Bedienerkomfort tragt auch der Part Indicator bei — er
zeigt dem Maschinenbediener an der Biegemaschine ge-
nau an, wie er sein Werkstiick in die Maschine einlegen
muss. Dabei unterstiitzt eine Auflagekonsole zusatzlich
die Handhabung evtl. sperriger Bauteile. Als Alternative
zum mechanischen FuRtaster bietet Trumpf auch noch
einen MagicShoe an — auf der Messe Intertool kann man
sich von diesem durchaus real bezaubern lassen! Und
selbst der Arbeitsraum hat durch eine transparente Schie-
betiir mehr Helligkeit erhalten und verringert dabei auch
noch den Platzbedarf der TruBend. Ohrenbetdubender
Maschinenlarm ist ebenfalls ein Manko von gestern — da-
fiir sorgt die gerduscharme Antriebstechnik, welche ganz
nebenbei trotz hoher Dynamik auch noch energiebewusst
agiert.

Exakte Winkel ab dem ersten Teil sind mit der TruBend
kein Wunschdenken mehr — dieses Versprechen sichern
die Winkelmesssysteme ACB Laser und ACB Wireless.
Dabei kombiniert der BendGuard maximale Geschwin-
digkeit und Sicherheit — selbst bei rasantester Auftrags-
abarbeitung fliegt einem dadurch nicht das Blech weg!
Und sollte mal der Trend geringer Losgrof3en eines Werk-
stiicks von grofen Auftragsmengen eines Teils unterbro-
chen werden, kann man diese auch getrost einem Roboter
iibergeben, da dieser dank einer neuen Schnittstelle nun
zum automatisierten Biegen angeschlossen werden kann.

www.schneidetechnik.at

Programmieren leicht gemacht

Ergonomie zeigt sich jedoch auch in der Programmierzone
der Trumpf Biegemaschinen mittels des Programmiersys-
tems TecZone Bend. Das in TruTops Boost integrierte Sys-
tem kombiniert die Biegeprogrammierung im Biiro mit der
Werkstattprogrammierung an der TruBend Serie 5000 und
ermoglicht die automatische Erstellung eines Programm-
vorschlags auf Basis von 2D- und 3D-Daten inklusive des
NC-Codes.

Die einzigartige Software TecZone Bend fiir Biegemaschi-
nen macht langes Programmieren {iberfliissig — dies ist nun
innerhalb weniger Sekunden méglich”, bringt Gerhard Kar-
ner die Vorteile des Softwaresystems auf den Punkt. Selbst
die Ristplane der Biegemaschinen lassen sich damit be-
quem verwalten — TecZone Bend speichert den aktuellen
Riistplan ab und bei Bedarf lasst sich dieser beim Offnen
eines neuen Programms auf Knopfdruck vollstandig auf-
rufen. Mogliche Werkzeuge erhalt man automatisch ange-
zeigt und sollten mehrere Auftridge miteinander kollidieren,
so sorgt die echtzeitfahige Kollisionskontrolle rechtzeitig fiir
Ordnung. TecZone Bend wurde iibrigens erstmals auf der
Blechexpo 2017 in Stuttgart vorgestellt und erhielt — wie
konnte es anders sein — den Messe-Award in der Katego-
rie ,Multifunktionale Blechbearbeitungstechnik”. Grund
genug fiir jeden Messebesucher, das Programmiersystem
nun auf der Messe Intertool in Wien vom 15. bis 18. Mai
2018 genauer unter die Lupe zu nehmen!

Ergonomie ist das
Zauberwort, das die
bereits beispiellose
Produktivitat der
TruBend 5130 noch-
mals toppt.
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Prima
Power

STANZ-LASERBEARBEITUNG
DER SPITZENKLASSE

GroBBkuchen von Volta Edelstahl stehen fur 1A-Qualitat, Bedienkomfort und Langlebigkeit Uber Generationen. Um
auch in Zukunft Edelstahlfertigung auf héchstem Niveau zu bieten, setzen die Vorarlberger seit Anfang des Jahres
mit einer Stanz-Laserschneidzelle von Prima Power auf eine vollautomatische, flexible Fertigungslésung, die vor
allem hinsichtlich Qualitat und Geschwindigkeit Uberzeugt. von Ing. Norbert Novotny, x-technik

ie Volta Edelstahl GmbH ist Produzent
von GroRkiichen, Buffet-Anlagen, Herde
nach MaR oder Free-Flow- und SB-An-
lagen fiir alle kulinarischen Anbieter
wie etwa Restaurants, Hotels oder auch

3t
Shortcut oﬁ‘

Aufgabenstellung: Zukunftssichere und energieeffiziente
Stanz-Laser-Kombination zur vollautomatischen
Edelstahlblechbearbeitung auch in mannlosen Schichten.

Lésung: Vollautomatische Stanz-Laserschneidzelle
Combi Genius von Prima Power.

Nutzen:

e Servoelektrische Stanztechnik mit extrem zeitsparendem
Werkzeugkonzept

e Zukunftssicherer und energieeffizienter Fiberlaser

e Vollautomatisierung

® Massive Steigerung der Teilequalitat, des AusstoBes
und der Kapazitat

Betriebskantinen. ,Wir entwerfen, planen und ferti-
gen jedes Projekt nach MaR, das heift ganz auf die
speziellen Bediirfnisse des Kunden abgestimmt”, er-
lautert Ing. Lorenz Reindl MA, Geschéftsleitung von
Volta.

Dabei setzten die Vorarlberger auf eine Fertigung aus
100 Prozent Edelstahl. ,Um die Formschonheit von Kii-
chenmobel dauerhaft zu erhalten, gibt es im GroRkii-
chenbau zum reinigungsfreundlichen und pflegeleich-
ten Edelstahl eigentlich keine Alternative”, so Reindl.
Um sich allerdings heutzutage an ihrem Hauptmarkt
Osterreich, Schweiz und Deutschland gegen Mit-
bewerber vor allem aus Ostereuropa durchzusetzen,
miisse man neben einer Topqualitdt und gutem Service
auch aullerordentlich kurze Lieferzeiten bieten.

,Bis auf Handelsware wie beispielsweise Induktions-
kochfelder oder Grillplatten fertigen wir alle Edel-
stahlbauteile selbst im Haus - von Schrankunter-
bauten und Oberschranken bis hin zu Kiihleinheiten,

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018



Warmhaltewannen oder Warmeschranken”, be-
tont Reindl. Durch diese hohe Fertigungstiefe ver-
flige man iiber die notige Flexibilitat, um auch in
puncto Lieferzeiten den Mitbewerb auszustechen.
Neben einer umfassenden Eigenfertigung ist da-
fiir aber auch ein hochmoderner Maschinenpark
unabdingbar. Aus diesem Grund ersetzte man in
der Stanz-Laserbearbeitung Anfang Marz eine in
die Jahre gekommene Maschine durch eine neue
Fertigungslosung von Prima Power.

erste Wahl.

www.schneidetechnik.at

links Die Combi Genius von Prima Power verbindet die Vorteile servoelektrischer
Stanztechnik mit modernstem Faserlaserschneiden. (Bilder: x-technik)

oben Seit Anfang des Jahres setzt Volta Edelstahl mit einer neuen Stanz-Laser-
schneidzelle auf eine vollautomatische, flexible Fertigungslésung.

_Fiberlaser und
servoelektrische Stanztechnik

Bereits vor rund eineinhalb Jahre sah man sich
bei den Marktfiihrern nach geeigneten Maschi-
nen um. ,Aufgrund unserer zahlreichen Um-
formungen wie Kiemen etc. am Blech sollte es
wieder eine Stanz-Laser-Kombination werden,
mit der Edelstahlbleche bis zu einer Starke
von finf Millimeter und einer Lange von vier

Metern auch in mannlosen Schichten >>

" In unserem Anwendungsspektrum, in der
Edelstahlbearbeitung bis zu funf Millimetern, ist die
neue Stanz-Laserschneidzelle von Prima Power die
ideale Losung - sie ware auch heute wieder unsere

Ing. Lorenz Reindl MA, Geschiftsleitung von Volta Edelstahl

] hesse+-co
blechPaWer... ..

Wir freuen uns

auf lhren -
Besuch
auf der W

Messe Wien
15. - 18. Mai 2018
Sie finden uns:
Halle B / Stand B0817

%

Blechbearbeitungs- und

Werkzeugmaschinen

lhr Partner seit 1947

= Neu- und Gebrauchtmaschinen

= Werkzeuge
= Service- und Reparaturarbeiten

n Sicherheitsiiberpriifungen

= Nachriistungen

| =
1

Hydraulische CNC Abkantpressen

Hydraulische Tafelscheren

CNC Stanz- und Nibbelmaschi

CNC Laserschneida

www.hesse-maschinen.com

HESSE+CO Maschinenfabrik GmbH
Industriezentrum NO-Siid
StraRe 4 - Objekt 8

2351 Wiener Neudorf
AUSTRIA
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oben Ein flexibles
Revolverkonzept
mit 16 drehbaren
Werkzeugstationen
ermdglicht, dass bis
zu 384 Werkzeuge
oder 128 drehbare
Werkzeuge gleich-
zeitig im Revolver
zur Verfligung
stehen.

unten Um die auto-
matische Be- und
Entl adung der Roh-
und Fertigmaterial-
tische kimmert
sich der Lade- und
Stapelroboter

LSR zuverlassig.
Taktzeitparalleles
Laden-Entladen ist
nur ein Feature des
flexiblen Handling-
systems.

vollautomatisch bearbeitet werden kénnen”, erinnert
sich Reindl. Weitere Vorgaben des Grofkiichenbauers
aus Lauterach waren Energieeffizienz und der Einsatz
zukunftssicherer Technologien.

Durchgesetzt hat sich am Ende die Stanz-Laser-
schneidzelle Combi Genius von Prima Power mit
Fiberlaser und servoelektrischer Stanztechnik. ,Auf-
grund der vergleichsweise hohen Wartungs- und Re-
paraturkosten bei hydraulischer Stanztechnik kam fiir
uns nur noch eine servoelektrische Losung infrage”,
bemerkt der Volta-Geschéftsleiter. Bei Versuchsreihen

mit ihrem gangigen Material, in denen die Schnitt-
qualitdt von Fiber- und CO,-Laser verglichen wurde,
konnten die Edelstahlspezialisten aus Vorarlberg den
Fiberlaser von Prima Power als eindeutigen Gewinner
ermitteln. ,Das Geriicht, dass der Fiberlaser-Schnitt
bei Edelstahl zu scharfkantig (Anm.: Verletzungsge-
fahr fiir Mitarbeiter) sei, kann ich definitiv nicht be-
statigen. Genau das Gegenteil ist der Fall”, schildert
Reindl. Dies und die Vorziige hinsichtlich Energieef-
fizienz und Wartungsfreiheit des Faserlasers haben
letztendlich die Verantwortlichen von Volta iiberzeugt.

_Zuverlassiges Laserschneiden

Das Schutzsystem Easy Cover sorgt dabei fiir die er-
forderliche Sicherheit. ,,Es umgibt das gesamte Sys-
tem und schiitzt die Umgebung vor moglicher Streu-
strahlung des Faserlasers, erlaubt aber dennoch ein
einfaches Durchfilhren manueller Belade-, Entlade-
sowie Wartungsarbeiten des Bedieners”, so Michael
Proll, Gebietsleiter Osterreich bei Prima Power.

Als Laserstrahlquelle kommt bei Volta ein Faserreso-
nator mit 3 kW zum Einsatz. Um eine ausgezeichnete
und zuverldssige Schneidleistung zu gewahrleisten,
verfiigt die Maschine iiber zahlreiche Sicherheits-
systeme. ,Das Linsenschutzglas LPW verhindert bei-
spielsweise, dass Schneidstaub und Verschmutzun-
gen auf die Linse gelangen. Der Laser Plasma Monitor
LPM verfolgt den Schneidprozess und aktiviert einen
Neustart, wenn erforderlich. Auerdem iiberpriift der
Linsen-Sensor LCS den Zustand der Linse und be-
nachrichtigt den Bediener im Falle eines anstehenden
Linsenwechsels”, bemerkt Proll.

_Hochleistungsstanzen

Beim Stanzen ermoglicht ein flexibles Revolverkon-
zept mit 16 drehbaren Werkzeugstationen, dass bis zu
384 Werkzeuge oder 128 drehbare Werkzeuge gleich-
zeitig im Revolver zur Verfiigung stehen. Ein intelli-
genter StoRel verfiigt dabei {iber einen rotierenden
Schlagkopf, wodurch die Wechselzeit der Werkzeuge
erheblich verkiirzt wird.

" Die Combi Genius verbindet servoelektrische Stanz-
technik, modernstes Faserlaserschneiden sowie effiziente
Rohmaterial- und Teilehandhabung und steigert so die
Produktivitat einer Blechfertigung enorm. Performance,
Flexibilitat und Energieeffizienz sind absolute Wertschopfungs-
faktoren fiir Produktionsherausforderungen der Zukunft.

Michael Proll, Gebietsleiter Osterreich bei Prima Power
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oben Schnell benétigte Teile konnen mittels Férderband zur Seite der Maschine
geschleust und dort manuell enthommen werden. Im Hintergrund ist die Rest-
gitterlade und einer der beiden verfahrbaren Rohmaterialtische zu sehen.

unten Die Steuerung verflgt Gber zwei Bildschirme. Mittels der in der Zelle an-
gebrachten Kameras lasst sich der gesamte Stanz- und Laserschneidprozess

leicht liberwachen.

.Das Werkzeugkonzept von Prima
Power ist sehr flexibel und zeit-
sparend — es gibt keine zusatzli-
chen Stopps fiir Werkzeugwechsel,
kein Riisten. Jedes unserer rund 60
Werkzeuge im Revolver ist in jede
Richtung drehbar und kann sofort
zum FEinsatz kommen”, ist Reindl

begeistert.

_Clevere Be-
und Entladung

Hervorragend geldst wurde laut Lo-
renz Reindl auch die automatisier-
te Be- und Entladung der Anlage,
die mit insgesamt zwei Rohmate-
rialtischen und zwei Fertigmaterialti-
schen inklusive Restgitterentsorgung

www.schneidetechnik.at

realisiert wurde. Der Be-, Entlade-
und Stapelroboter LSR bestiickt da-
bei die Maschine mit Blechen und
stapelt die fertigen Teile kratzerfrei
ab. ,Mit einer taktzeitparallelen Be-
ladungszeit von 14 Sekunden ha-
ben wir die schnellste Beladung am
Markt”, so Proll.

Wiahrend das Restgitter {iber einen
Rollentisch entsorgt wird, holt der
LSR parallel eine Blechtafel und
versorgt die Maschine wieder mit
Material. ,,Dadurch konnen wir prob-
lemlos mannlose Schichten fahren”,
bestatigt Reindl aus praktischer Er-
fahrung. Neben einer vollautoma-
tischen Beladung kann die >>
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Fachmesse
fur Stanztechnik

vl 19.-21.06. 2018

EB PFORZHEIM

High-End Stanztechnik
par excellence

Die Anbieter der 6. Stanztec offerieren
ihrem absolut hochkaréatigen Fachpu-
blikum exzellente funktionsintegrierte
Stanzprodukte fur ein HéchstmalB an
Performance, Materialeffizienz und Wirt-
schaftlichkeit. Die einzigartig speziali-
sierte Fachmesse im Stanztec-Valley
Pforzheim gilt als weltweiter Benchmark
fur High-End Stanztechnik.

.21 Konstruktionselemente

21 Werkzeugsysteme

.21 Produktionseinrichtungen
121 Materialfluss-Peripherie
U21 Stanzteile und Baugruppen

"

E» www.stanztec-messe.de

Veranstalter: P. E. SCHALL GmbH & Co. KG

CHSCHALL = +49 (0)7025 92060

“““““““““““““ 52 stanztec@schall-messen.de
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Die GroB3ktichen-

systeme von Volta
sind aus 100 Pro-
zent Edelstahl.

(Bild: Volta Edel-
stahl)

Maschine dariiber hinaus mit Blechen bis zu fiinf Me-
tern manuell bestiickt werden. Fiir besonders schnell
bendtigte Teile bis zu 1.200 x 800 mm steht eine Teile-
klappe zur Verfigung. Von dieser werden die Teile mit-
tels Forderband zur Seite der Maschine geschleust und
koénnen dort manuell entnommen werden.

_Alles richtig gemacht

Im Endeffekt konnte Volta mit der neuen Fertigungs-
losung die Teilequalitat deutlich verbessern und den
TeileausstoR massiv steigern. ,Durch die Maschinenin-
vestion sind wir nun mehr als doppelt so schnell. Mit
der daraus resultierenden Kapazitatssteigerung sind wir
fiir die Zukunft geriistet und sogar noch in der Lage,
Lohnfertigungsauftrdge anzunehmen”, bilanziert Reindl
iiberaus positiv.

Erwahnenswert findet der Volta-Geschaftsleiter noch
die vorbildliche Unterstiitzung von Prima Power vor,
wahrend und auch nach der Inbetriebnahme: ,Die
Einschulung unserer Programmierer und Maschinen-
bediener war ausgezeichnet, insbesondere in Verbin-
dung mit dem grofen Potenzial unserer bereits ein-
gesetzten Wicam-Software auf der neuen Maschine.”
Auch die 24-h-Servicevereinbarung wurde bisher stets

Anwender

Die Volta Edelstahl GmbH ist leistungsfahiger Produzent flir GroBkichen,
Buffet-Anlagen, Herde nach Maf3, Free-Flow- und SB-Anlagen fur alle kulinari-
schen Anbieter, die 1A-Qualitat, héchsten Bedienkomfort, Langlebigkeit tber
Generationen sowie innovativen Materialmix schatzen. Der Vertrieb der Pro-
dukte findet ausschlieBlich Gber den ausgesuchten Fachhandel statt. In enger
Zusammenarbeit mit den Fachhandlern werden kundenspezifische Losungen
fur den Kichenauf- und -ausbau mit Zukunft erarbeitet. Mit 65 Mitarbeitern
erwirtschaftet Volta einen jahrlichen Umsatz von rund sieben Millionen Euro.

Volta Edelstahl GmbH

DammstraBe 14, A-6923 Lauterach, Tel. +43 5574-72054, www.volta.at

eingehalten. Riickwirkend betrachtet, steht fiir Lorenz
Reind! eines fest: ,In unserem Anwendungsspektrum,
namlich der Edelstahlbearbeitung bis zu fiinf Millime-
tern, ist die neue Stanz-Laserschneidzelle von Prima
Power die ideale Losung — sie ware auch heute wieder
unsere erste Wahl.”

WWwWw.primapower.com

Zukunftssichere
Stanz-Laser-Be-
arbeitung erfolg-
reich umgesetzt
(v.l.n.r.): Michael
Proll (Prima

Power), Lorenz
Reindl, Andreas
Meusburger, Nenad
Jovanovic, Werner
Rogginer (alle Volta)
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Verdammt schnell

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

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

NARNEZIDEIR
www.arnezeder.com

POWERED BY IDEAS
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GESAMTKONZEPTE
NACH MASS

Als Gesamtlosungsanbieter flUr die Blechbearbeitung legt Bystronic den Fokus auf eine fur

den Kunden individuell abgestimmte Optimierung der Prozesskette Schneiden und Biegen
inklusive der entsprechenden Automatisierungs- und Softwarelésungen. Um dabei den hohen
Anforderungen der Kunden gerecht zu werden, wurde nun das Team der &sterreichischen
Niederlassung um weitere Mitarbeiter im Vertrieb und Service verstarkt. Zudem zieht man

im Juni in die reprasentativen Raumlichkeiten des neuen Firmenstandortes in Pasching (O0)
um. Grund genug, um mit Gerald Kastner, dem neuen Geschaftsflhrer der Bystronic Austria
CmbH, und seinem Team zu sprechen. Das Gesprich fiihrte Ing. Norbert Novotny, x-technik

_Herr Kastner, Sie haben im August
letzten Jahres die Geschaftsfliihrung
von Bystronic Austria ibernommen.
Wie ist Bystronic in Osterreich nun auf-
gestellt und was méchten Sie mit lhrer
Mannschaft erreichen?

Gerald Kastner: Aktuell besteht unser Team aus 17 Mit-
arbeitern. Ich freue mich sehr, dass wir fiir unseren Vertrieb
mit Siegfried Hofer und Christian Rauscher zwei sehr erfah-
rene Branchenkenner gewinnen konnten, die gemeinsam
mit mir, ohne jetzt iberheblich zu wirken, eine sehr starke
.Sales Force” bilden. Wir arbeiten losungsorientiert und
helfen dem Kunden die optimalen Systeme und Werkzeuge
fiir seine individuelle Applikation zu finden — von Maschi-
nen- und Softwarelosungen bis hin zur Produktionsiiberwa-
chung und Kostenkalkulation. Hierfiir ist es wichtig, dem
Kunden zuzuhoren und zundchst zu erértern, wo eigentlich
,der Schuh driickt”, um im Anschluss ein genau fiir den
Kunden malgeschneidertes Gesamtkonzept zu realisieren.

Siegfried Hofer, Christian Rauscher, Josef Marksteiner und Gerald Kastner
(v.l.n.r.) vor dem neuen Firmenstandort in Pasching bei Linz. (Bild: x-technik) II
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Zudem haben wir mit drei neuen
Technikern nochmals unsere Service-
mannschaft verstarkt. Neben zwei
fixen Leuten an der Hotline stehen
unserem Serviceleiter Josef Mark-
steiner nun acht Techniker fiir Ser-
viceeinsdtze beim Kunden vor Ort
zur Verfiigung. In Kiirze bekommen
wir noch einen weiteren Experten,
der sich ausschlieRlich um Fragen im
Softwarebereich kiimmert, dazu.

www.schneidetechnik.at

1,2 Aufder
Intertool
werden unter
anderem die
Faslerlaser-
schneidanlage
ByStar Fiber
und die Xpert
40, die bei Be-
darf auch mit
einem Mobile
Bending Robot
ausgestattet
werden kann,
live zu sehen
sein. (Bilder:
Bystronic)

Unser gemeinsames Ziel ist es, inner-
halb der nachsten Jahre unseren
Marktanteil in Osterreich zu verdop-
peln. Dabei ist es mir besonders wich-
tig, dass wir im Schulterschluss als
echtes Team agieren. Wenn ich sehe,
wie tagtdglich alle an einem Strang
ziehen und jedes einzelne Teammit-
glied fiir dieses Ziel brennt, bin ich
fest davon iiberzeugt, das ausgegebe-
ne Ziel auch zu erreichen. >>
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LISSMAC

METAL PROCESSING

- Oxidschichtentfernung

- Kantenverrundung

- Entgratung

- Schlackeentfernung
- Finishing

INTERTOOL 2018
Halle B / Stand 1013

RENO..
e

M ASCHINEN

Tel: +43 3515 20820-0
info@rewotec.at
www.rewotec-maschinen.at

www.lissmac.com
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_Herr Hofer und Herr Rauscher, Sie
verfligen beide liber langjahrige Er-
fahrung in der Blechbearbeitung und
bilden nun im Vertrieb gemeinsam
mit Gerald Kastner die Speerspitze
bei Bystronic Austria. Was reizt Sie an
dieser Aufgabe besonders?

Siegfried Hofer: Bystronic ist einer der weltweit fiihren-
den Anbieter von hochwertigen Maschinenlosungen fiir
die Blechbearbeitung. Mit diesem hochqualitativen Pro-
duktportfolio fir Kunden intelligente Komplettlosungen
inklusive Automatisierung zu konzipieren, ist schon sehr
reizvoll. Wir verfiigen {iber ein echt starkes Team mit viel
Erfahrung und Know-how, sodass durch unsere 16sungs-
orientierte Kundenberatung clevere Systeme entstehen,
mit denen unsere Kunden auch fiir die Zukunft geriistet
sind. Es ist eine grofe Freude, Teil dieses Teams zu sein
und osterreichische Blechbearbeiter von der erstklassigen
Bystronic-Qualitat zu iiberzeugen.

Christian Rauscher: Besonders gereizt hat mich das her-
vorragende Produktportfolio, von den Fertigungslosungen
im Schneiden und Biegen bis hin zur Automatisierung des
gesamten Materialflusses. Seit ich in der Blechbranche
tatig bin, steht Bystronic zudem fiir technologisch hoch-
wertige, robuste und langlebige Maschinen mit hoher Kun-
denzufriedenheit. Gerade in der Fiber-Technologie, der Zu-
kunft des Laserschneidens, sind wir einer der fiihrenden
Anbieter. Fasziniert bin ich auch von der Funktionalitat der

Teamwork wird bei
Bystronic Austria
GROSS geschrieben.
(Bild: x-technik)

Software Bysoft und den umfassenden Digital Services. All
das und ein Team, das gemeinsam Gas gibt, sind fiir mich
Motivation genug, mit Leidenschaft dabei zu sein. Da bin
ich hier bei Bystronic in bester Gesellschaft.

_Herr Kastner, im Juni beziehen Sie
die neue Niederlassung. Was waren
die Beweggriinde fiir den Standort-
wechsel und was hat die neue Location
zu bieten?

Gerald Kastner: Mit dem neuen Firmenstandort in Pa-
sching sind wir nun fiir die Zukunft geriistet. Die groRzii-
gigen Burordumlichkeiten bieten uns den nétigen Platz zu
wachsen. Dariiber hinaus werden wir unseren Kunden ein
Schulungszentrum bieten, wo wir die Software-Schulun-
gen, die zuvor entweder beim Kunden vor Ort, am Haupt-
sitz in Niederonz (CH) oder am Produktionsstandort in Go-
tha (D) durchgefiihrt wurden, nun sehr komfortabel bei uns
in Osterreich abhalten konnen.

_Herr Marksteiner, Bystronic bietet ein
umfassendes Serviceangebot. Wie ist
Ihr Service in Osterreich

aufgestellt?

Josef Marksteiner: Mit unseren derzeit zehn Service-
technikern sind wir oOsterreichweit einsatzbereit, um die
Systeme unserer Kunden wahrend ihrer gesamten Lebens-
dauer professionell zu betreuen. Zum einen steht unser
Support-Team via Helpline telefonisch zur Verfiigung, um
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effizient zu helfen. Sollte ein Problem so
nicht behebbar sein, sind unsere Tech-
niker, die flichendeckend in ganz Oster-
reich verteilt von ihrem Heimatort ihre
Einsatze starten, bei Bedarf sehr schnell
vor Ort, um die Storung zu beseitigen.

Um allerdings Maschinenausfille best-
moglich zu minimieren, bieten wir mit un-
seren Servicevertrdgen geplante Wartun-
gen, welche die Basis fiir den Werterhalt
sowie die uneingeschrankte Performance
der Maschinen bilden und unseren Kun-
den somit eine reibungslose Produktion
gewahrleisten. Zudem passen wir auch im
Nachhinein beispielsweise mit kontinuier-
lichen Software-Updates die Fertigung un-
serer Kunden auf neue Anforderungen an.

_Inlhrem Refurbishment-
Center werden Gebraucht-
maschinen generaliiber-
holt. Wie profitieren Ihre
Kunden davon?

Gerald Kastner: Zum einen nehmen wir
bei einer Neuinvestition die bestehende
Maschine vom Kunden wieder zuriick.
Hierbei bewertet ein eigens dafiir Beauf-
tragter die Maschine vor Ort und bietet
einen fairen, marktiiblichen Preis. Im
unserem Refurbishment-Center wird an-
schlieBend die Maschine komplett zer-
legt, bis ins kleinste Detail gewartet und
Hauptkomponenten werden bei Bedarf
getauscht. Auch der Resonator wird ge-
neraliiberholt oder bei einer Fiberlaser-
anlage gewechselt. Dartiber hinaus wird
die Maschine mit einer neuen Steuerung
und neuer Software ausgestattet. Der
Kaufer erhalt somit eine nahezu neuwer-
tige Maschine mit einer Gewahrleistung
von bis zu zwolf Monaten oder 2.000
Betriebsstunden.

www.schneidetechnik.at

" Wir sind ein starkes Team, in dem
jeder Einzelne dafiir brennt, fir unsere
Kunden malRgeschneiderte Gesamt-
l6sungen fur ihre individuelle Blechbe-
arbeitungsanwendung zu realisieren.

Gerald Kastner, Geschiftsfiihrer
der Bystronic Austria GmbH

_Bystronic ist auf der
Intertool im Mai auch als
Aussteller prasent. Welche
Lésungen werden Sie vor-
stellen und mit welchen
Erwartungen gehen Sie auf
die Messe?

Gerald Kastner: Wir mochten die Gele-
genheit nutzen, um interessierten Fachbe-
suchern unsere hochwertige Technologie
und unser breites Produktspektrum naher
zu bringen. Neben der Laserschneidan-
lage ByStar mit 6 kW Fiberlaser werden
auch die Abkantpressen Xpert 40 und 80
live zu sehen sein. Zudem werden wir die
hohe Funktionalitdt unserer Software By-
soft 7 im Detail demonstrieren sowie auf
die Starken der Fiberlasertechnologie ge-
nauer eingehen.

Aufgrund der Ubernahme des italieni-
schen Laserspezialisten TTM haben wir
unser Angebot um die Rohr- und Profil-
bearbeitung erweitert. Da ist die Intertool
eine ideale Plattform, um in diesem Be-
reich unsere neuen Losungen vorzustel-
len. Mit unserem 10-Mann starken Mes-
sestand-Team hoffen wir, mit Kunden und
Interessierten zahlreiche Bedarfsfalle zu
besprechen. Dazu bietet sich auch mitt-
wochs unser Messeabend im Schweizer
Haus an, der ein gemiitlicher Ausklang
mit guten Gesprachen sein soll. Dariiber
hinaus wird bei dieser Gelegenheit Hugo
Allemann, unser Senior Vice President
der Market Division Central Europe, iiber
die zukiinftige Ausrichtung von Bystronic
sprechen.

_Danke fur das Gesprach.

www.bystronic.at
Intertool: Stand BO806
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BALINIT
FORMERA

Entwickelt fur die
Herausforderungen

bei der AHSS
Umformung

Aktuelle Emissions-Richtlinien und
verbesserte Fahrgastsicherheit
erfordern leichtere und stabilere
Fahrzeuge. Deshalb wéchst der
Anteil von hochfestem Stahl im
Automobilbau (Advanced High
Strength Steel — AHSS) zunehmend.
Auch die MPa-Festigkeit von Teilen
aus hochfesten Stahlen steigt mit
jedem neuen Modell.

Mit BALINIT® FORMERA bieten

wir Ihnen die perfekte Oberflachen-
I6sung fur Zieh- und Flansch-
anwendungen sowie beim Tiefziehen,
Flanschen und Beschneiden von
AHSS.

www.oerlikon.com/balzers/at

cerlikon
balzers
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Der Lohnfertiger Bohnacker entschied sich fiir eine MG Plasmaschneidanlage von MicroStep mit zwei endlosdrehenden
Fasenaggregaten fur parallele Fasenschnitte zum Beispiel zur SchweiBnahtvorbereitung bis zu 50°. (Bilder: Microstep)

MIT PLASMA-ALLESKONNER
BESTENS AUFGESTELLT

Das Lohnschneidunternehmen Bohnacker Metall im frankischen Feuchtwangen will ,technologischer Vorreiter*
der Branche sein. Seit der Ubernahme durch eine neue Geschéftsleitung lautet daher das Ziel: konsequente
Modernisierung des Maschinenparks. In Sachen Plasmatechnologie nahm der Lohnschneidbetrieb nun zwei
Schneidsysteme von Microstep in Betrieb. Darunter die Baureine MG mit einem Doppel-Rotator und leistungs-
starken Bohrsystem fur noch mehr Geschwindigkeit und Flexibilitat in der Produktion.

ie FuRball-Weltmeisterschaft 2018 in

Russland wirft bereits ihre Schatten vo-

raus. In dem Land, in dem im Sommer

wieder 32 Nationen um den WM-Titel

kampfen werden, wird aktuell das hochs-
te Gebdaude Europas gebaut. 462 Meter hoch wird das
Laktha Center im Norden von Sankt Petersburg. Das
Mehrzweckgeldnde mit dem groBen Turm in der Mit-
te beinhaltet auf 400.000 m2? Nutzfliche Biirordume,
Sportanlage, Panoramarestaurant und ein Freiamphi-
theater. Involviert in das Mammutprojekt ist auch die
Firma Bohnacker Metall GmbH & Co. KG. Etliche Ton-
nen an Zuschnitt wurden vom Traditionsbetrieb fiir den
Bau des Prestigeturms angefertigt.

Denn auf die Qualitdt des Lohnschneidunternehmens
vertrauen seit vielen Jahren kleine Schlosserbetriebe,
Privatpersonen aber auch Konzerne und Weltmarkt-
fithrer. Branchen wie der Fahrzeugbau, Anlagen- und

Maschinenbau oder die Elektroindustrie setzen auf die
schnelle und zuverldssige Produktion. Diese umfasst
eine Vielzahl an Fertigungsmaglichkeiten, denn zum
Portfolio gehoren u. a. Abkanten, Schweillen, Richten,
Stanzen wie auch Laserschneiden, Feinplasmaschnei-
den und Autogenschneiden. Ebenso ist die 3D-Konst-
ruktion in der Firma moglich.

' ' Die Kommunikation mit
MicroStep lief sehr gut von Anfang
an. Auch in der Projektierungsphase,
als wir sehr harte Anforderungen an
die Inbetriebnahmedauer und den
Produktionsbeginn hatten.

Joachim Peter, Geschéftsfiihrer
der Bohnacker Metall GmbH & Co. KG

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018



Shortcut

%

Aufgabenstellung: Konsequente Modernisierung des Maschinenparks.

Lésung: Zwei Plasmaschneidanlagen von Microstep:
e Baureihe MG mit Doppel-Rotator flr 3D-Parallelschneidbetrieb

und Kalibriersystem ACTG

e Baureihe MasterCut fur groBformatige Bleche

Nutzen: Deutliche Steigerung der Wirschaftlichkeit,
Produktionsgeschwindigkeit und Qualitat.

_Modernisierung
vorangetrieben

Die geschulten Mitarbeiter und das breit
aufgestellte Lager ermoglichen eine
schnelle Auftragsabwicklung. ,Wir sind
flexibel und schlagkraftig. Wir punkten
mit Qualitat, Preis und Leistung. Wir
sind zudem so aufgestellt, dass wir auch
mal richtige Schnellschiisse unterbrin-
gen konnen”, erkldrt Marcus Pfeiffer.
Gemeinsam mit seinem Vater Bernhard,
beide im Schwerpunkt fiir den kauf-
mannischen Part zustandig, iibernahm
er 2013 das Unternehmen, um sich mit
dem eigenen Brennschneidbetrieb zu
erweitern. 2016 kam mit Joachim Peter
ein weiterer Geschaftsfithrer hinzu, der
sich vorrangig um Technik, Konstruk-
tion und Produktion kiimmert.

In dieser Konstellation wurde und
wird seitdem der Betrieb modernisiert,
neu strukturiert und fiir die Zukunft
fit gemacht. Als es um eine Ersatzbe-
schaffung fiir in die Jahre gekommene

Technologie ging, beobachtete das
Entscheidungsgremium ausgiebig den
Markt. Erst auf der Suche nach einer
Laserschneidanlage, entschied man
sich nach Analyse der eigenen Auftra-
ge und der hausinternen Prozessketten
schlieflich fiir eine Investition in eine
Plasmaschneidanlage. Denn: ,Einen
groBen Teil unseres aktuellen Auftrags-
volumens arbeiten wir mit Plasma ab”,
sagt Bernhard Pfeiffer. Gesucht wur-
de nun eine Schneidlosung mit einem
Doppel-Rotator zur =zeitgleichen Ab-
wicklung von zwei identischen Schneid-
auftrdgen mit einer leistungsstarken
Bohrspindel fir anfallende Zerspa-
nungsaufgaben auf einer grofziigigen

Bearbeitungsflache.

_Alleskénner Uberzeugt

Nach
Live-Vorfilhrungen fiel die Entschei-

ausgiebiger Recherche und

dung letztlich auf Microstep und sei-

nen Plasma-Alleskonner, die Baureihe
MG mit einer Arbeitsfliche von >>

Die Qualitat des Bohraggregats war fir Bohnacker einer der aus-
schlaggebenden Faktoren, sich flr Microstep zu entscheiden.

www.schneidetechnik.at
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Premiumqualitat

zum fairen Preis.

Wasserstrahlschneidanlagen
von Perndorfer kénnen auf
jede Anforderung zugeschnit-
ten werden und Ulberzeugen
durch Preis und Leistung.

Wir produzieren langlebige und
hochst effiziente Maschinen inro-
buster Bauweise. Diese Qualitat
gibt Sicherheit.

Nah am Kunden - fuhrend bei
Qualitat und Technik.

PERNDORFER

MASCHINENBAU

=2

Perndorfer Maschinenbau KG
A-4720 Kallham

Tel. +43 (0) 7733/7245-0
maschinenbau@perndorfer.at
www.perndorfer.at
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12.000 x 4.000 mm. Zwei Microstep R5 Rotatoren der neuesten
Generation wurden integriert. Die endlosdrehenden Fasenaggre-
gate ermoglichen Fasenschnitte beispielsweise fiir die Schweil3-
nahtvorbereitung bis zu 50°. Mit dem integrierten Bohrsystem sind
Bohrungen bis 40 mm und Gewinde bis M33 moglich. Ein 16-fach
Werkzeugwechsler an der Portalbriicke spart Zeit und ermoglicht
eine schnelle Werkzeugaufnahme. Als Stromquelle ist je eine Plas-
maanlage des Typs HiFocus 360i neo mit automatischer Gaskonsole
und Contour Cut Speed-Technologie von Kjellberg angeschlossen.
Zudem sorgt die automatische, patentierte Kalibriereinheit ACTG
fiir exakte prozesssichere Ergebnisse. ,Das Bohraggregat war bei
Microstep deutlich besser als bei anderen Herstellern, das war mit
ausschlaggebend. Die Fasenqualitat ist sehr gut. Auch das Kalib-
riersystem hat uns iiberzeugt. Es spart richtig Zeit, wenn ich eine
kleine Verstellung habe. Das ist bei zwei Rotatoren umso wichti-
ger”, schildert Peter die Griinde fiir die Kaufentscheidung.

Seit dem Jahreswechsel ist die Schneidanlage nun in Betrieb - ge-
schnitten wird bei Bohnacker im Dreischichtbetrieb, meist sechs
Tage die Woche. Die Produktionsgeschwindigkeit hat sich seitdem
erhoht, Kundenauftrage konnen giinstiger angeboten und schnel-
ler abgewickelt werden. , Die letzten Maschinen waren aus 2006,
das ist unglaublich, was sich da getan hat. Von der Qualitat weit-
aus besser, die Schneidgeschwindigkeiten sind deutlich besser,
die Lebensdauer der Verschleifteile hat sich gewaltig erhoht. Um
wirtschaftlich fertigen zu konnen, macht es natiirlich ein riesen
Unterschied, ob ich mit einem oder mit zwei Rotatoren arbeite”,
zeigt sich Peter begeistert. Zusatzlich zum Schneidsystem mit zwei
Fasenschneidkopfen investierte die Firma Bohnacker Metall auch
noch in eine Plasmaschneidanlage der Baureihe MasterCut. Diese
wurde mit einer Arbeitsfliche von 9.000 x 2.000 mm fiir hochwerti-
ge und schnelle 2D-Plasmaschnitte im Flachmaterial ausgelegt und
rundet den Maschinenpark in der Plasmatechnologie ab.

Die robuste MasterCut-Plasmaschneidanlage ist bei Bohnacker fur
schnelle und prazise 2D-Plasmaschnitte vorgesehen.

_Den entscheidenden Schritt voraus sein

Auch die groRen Herausforderungen bei der Implementierung wur-
den zur Zufriedenheit gelost. Denn der Lohnschneidbetrieb hatte
strenge Vorgaben an die Inbetriebnahmedauer und den Beginn der
Produktion — schlieRlich galt, es groRe Auftrage abzuarbeiten. ,Die
Kommunikation mit Microstep lief sehr gut von Anfang an - auch in
der Projektierungsphase”, blickt Peter zuriick.

Sein Pendant in der Geschéftsleitung sieht sich ebenfalls gut ge-
riistet fiir die anstehenden Aufgaben. ,Man muss auf dem Lohn-
schneidsektor immer schauen, dass man den entscheidenden
Schritt voraus ist im Vergleich zum Wettbewerb, man muss techno-
logischer Vorreiter sein. Da sind wir mit dem Kauf der zwei neuen
Maschinen auf einem guten Weg”, so Marcus Pfeiffer.

Www.microstep-europa.de

" Man muss auf dem Lohnschneidsektor immer schauen,
dass man den entscheidenden Schritt voraus ist im Vergleich
zum Wettbewerb. Da sind wir mit dem Kauf der zwei neuen
Maschinen von Microstep auf einem guten Weg.

Marcus Pfeiffer, Geschéftsfiihrer der Bohnacker Metall GmbH & Co. KG

a

Anwender

Das breite Leistungsspektrum der Bohnacker Metall GmbH & Co.KG
umfasst die gesamte Blechbearbeitung. Dazu gehért das Autogen-
schneiden, Plasmaschneiden, Laserschneiden, Nibbeln (Stanzen)
oder Scherenschneiden genauso wie das Kanten in komplizierten
Geometrien. Weitere Leistungen wie das Drehen und Schweifen
(von Baugruppen bis zu einer Stlickgewichtung von 10.000kg) ge-
héren ebenfalls zu den Spezialgebieten des Lohnfertigers.

www.bohnacker-metall.de
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NEUE SCHNEIDSTEMPEL UND KONTURANSATZE

_ Abstimmaufwand reduziert sich auf ein Minimum. Das
" fithrt zur Zeit- und Kostenersparnis beim Einbau. Beim
{n E 5531 gewahrleistet der Abdriickstift ein sicheres Ab-
streifen vom Stanzabfall und bietet somit Prozesssicher-
heit im Stanzprozess. Dank der Posaunenhalsgeometrie ist
der neue Schneidstempel fiir hohe Stanz- und Riickzugs-
krafte geeignet. Der dritte Schneidstempel im Bunde, der
E 55402 mit zylindrischem Kopf aus pulvermetallurgische
Stahl 1.3344 PM (PM 23) weist hochsten adhésiven und ab-
rasiven VerschleiBwiderstand durch die homogene Karbid-

E 55405

struktur auf. Zudem zeichnet er sich durch Druckfestigkeit
und Zahigkeit bei gleicher Harte aus.

E 55402 _Neue Konturen fiir das bestehende

Schneidstempel-Sortiment
Neben den abgesetzten Konturen Rund, Langloch und

Mehr Prozess- Meusburger erweitert sein Sortiment um drei neue  Rechteck bietet Meusburger jetzt auch eine frei konfigurier-
sicherheitim

Stanzprozess mit Schneidstempel. Zusatzlich bietet das Unternehmen  bare Sechseck-Kontur sowie eine runde Kontur mit beidsei-
prazisen Kontroll- weitere Konturen fiir hochste Flexibilitat beider Kon-  tiger Abflachung an. Diese kénnen schnell und einfach {iber
einrichtungen. (Bild:  figuration der Schneidstempel an. den Schneidstempel-Konfigurator in den digitalen Katalo-

Meusburger.
ger) gen ausgewahlt werden. Die konfigurierten Schneidstem-

Der neue Schneidstempel E 55405 besitzt einen zylindri-  pel sind innerhalb von drei Arbeitstagen ab Werk lieferbar.
schen Kopf mit Toleranz +0/-0,02 mm. Durch diese enge
Toleranz ist der Schneidstempel einbaufertig und der = www.meusburger.com .Intertool: Stand B0223

ebU ...einfach besser umformen!

Kompakt
und intelligent

ebu Stanzautomaten
ebu Bandanlagen
ebu C-Gestell-Pressen

zukunftsorientierte
Komplettlosune

Innovativ! Effizient! Alternative!
ebu ServoTech - ebu Energetics - ebu Retrofit
die Uberzeugende das intelligente

Antriebstechnologie Energiemanagement
UMFORMTECHNIK

ebu Umformtechnik GmbH
RathenaustraBe 47 | D-95444 Bayreuth
Tel.: +49 921 508-134 | Fax: +49 921 508-170

info@ebu-umformtechnik.de | www.ebu-umformtechnik.de - e | n fa C h b e S S e r u m fO rm e n I
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DATENMANAGEMENTSYSTEME
SCHAFFEN TRANSPARENZ

Durch die Anbindung an die Online-Datenmanagementsysteme CutCloud und WeldCloud bietet Esab Herstellern
und Produzenten eine nahtlose Integration an. Dank ihrer offenen Architektur sind WeldCloud und CutCloud mit
den Produktionsdaten eines Unternehmens abteilungsubergreifend verknUpfbar. Es werden Betriebs-, Maschinen-
und Qualitatsmanagementdaten erfasst, was die Produktionsablaufe vollstdndig transparent macht.

Durch den Einblick
in die Produktions-
ablaufe und
Fertigungsprozesse
kann mit CutCloud
ungenutztes
Potenzial fur
Optimierungen in der
Produktion erkannt
werden.

34

utCloud stellt eine Erweiterung der Soft-
waremodule DatalLeap von Esab dar.
Durch Einblick in samtliche Produktions-
ablaufe und alle Fertigungsprozesse kon-
nen Anwender ungenutztes Potenzial
fiir Optimierungen in der Produktion erkennen. ,Die
Cloud-Technologie ermoglicht es Anwendern der Esab
Schneidsysteme, die mit Steuerungen der Vision-Serie
ausgestattet sind, auf alle produktionsrelevanten Daten
der angeschlossenen Maschinen im Netzwerk zuzugrei-
fen. AuBerdem erhalten sie automatisch Benachrichti-

gungen iiber Aktualisierungen der Software und ande-

rer Schneidtechnologien, die sie herunterladen und in

alle zukiinftigen Maschinen implementieren kénnen”,
so Holger Hahn, Global Product Marketing Manager fiir
Application Software bei Esab.

_DatalLeap und CutCloud

Die automatische Uberwachung der Performance von
Esab Schneidmaschinen sowie die Verknipfung der
Daten mit geplanten Auftrags- und Teiledaten zur voll-
standigen Nachverfolgbarkeit von Material und Tei-
len gehort ebenso zu den Vorteilen von DataLeap und
CutCloud wie die automatische Dateniibertragung (an-
stelle der manuellen Eingabe von Informationen in Pro-
duktionsprozesse und Ergebnisaufzeichnung) und die

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018



automatische Erstellung hochwertigerer Berichte. Die
Echtzeitreaktion auf Statistiken aus dem Produktions-
bereich sowie die Aufzeichnung und Visualisierung
von Ereignissen und Fehlern bei Esab Schneidmaschi-
nen sind weitere bemerkenswerte Eigenschaften des
Systems. Zudem ist eine vollstindige Integration von
Schachtel-, Schneid- und ERP-Systemen mit automati-
scher Ubertragung von Bestelldaten und Produktions-
status moglich.

_Preisgekronte Software

Trotz eines starken Wettbewerbs von iiber 160 vor-
gestellten Innovationen konnte das Online-Datenma-
nagementsystem WeldCloud von Esab in der Kategorie
,Digitale Tools” den Innovation Award bei der Industrie
Lyon 2017 gewinnen. Sie erhielt die Auszeichnung fiir
die Bereitstellung digitaler Losungen zur Optimierung
von SchweiBprozessen und zugehoriger Fertigungs-
verfahren. , Aus der Branchen-Community gibt es viele
hervorragende Angebote mit Funktionalititen fiir die
Industrie 4.0, aber wir glauben, dass sich WeldCloud
durch einige wichtige kundenorientierte Vorziige von
anderen Systemen abgrenzen konnte”, betont Roul
Kierkels, Global Product Manager fiir DDA & WeldCloud
bei Esab.

Zum einen befinden sich die Daten der WeldCloud in
einer umfassenden Datenbank hinter den Firewalls
des Anwenders und nicht in einer proprietdren oder
vom Provider kontrollierten Cloud. Laut Esab starkt
dies das Sicherheitsgefiihl von Anwendern, wenn sie
ihre Daten selbst kontrollieren. Zum anderen verfiigt
die WeldCloud iiber ein offenes Architekturdesign fiir
Kommunikation und Analysen. Unternehmen konnen
sie als eigenstindige Software einsetzen oder in andere
Geschaftsanalytiksysteme wie etwa Power BI, SAP, Qlik-
View oder Tableau integrieren.

WeldCloud arbeitet mit einer Abfragefrequenz von 1 Hz,
um wichtige Berichte in Echtzeit zu erstellen. Das al-
les in Verbindung mit der neuen Moglichkeit zur Be-
rechnung und Darstellung von Abschmelzleistung und
Waérmeeinbringung von automatisierten und mechani-
sierten Schweilanwendungen (sowie auch die Werte
Volt, Ampere, Watt, Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Fahrgeschwindigkeit) ermoglicht es WeldCloud, An-
wendern einen unmittelbaren und tieferen Einblick in
SchweiRdaten zu bieten.

_Erweiterte Funktionalitat

Die neuen Funktionen der WeldCloud ermoglichen
die Fernjustierung der Schweifparameter von Syste-
men, die mit der Steuerung U82 mit integrierter Web-
serveroption von Esab ausgestattet sind. Zudem kann
ein intuitiverer und tiefgreifenderer Scan-Assistent
erstellt werden, der eine bessere Nachverfolgbarkeit
mehrerer Parameter bietet, die direkten Einfluss auf

www.schneidetechnik.at

die SchweiBqualitdit und Produktivitit haben. Hinzu

kommt die Maglichkeit zur Erfassung von Daten aus
Mehrkopf-UP-Schweilanwendungen.

Das Datenmanagementsystem bietet Herstellern und
Produzenten eine datengestiitzte Entscheidungshil-
fe, durch die sie die richtigen Hebel bei Produktivitat
und Qualitdt ansetzen und Betriebskapital noch besser
ausnutzen konnen. Esab bietet WeldCloud fiir die halb-
automatische Aristo Mig 4004i Pulse sowie fiir die Aris-
to Mig 5000iR mit Roboterschnittstelle und LAF/TAF
UP-Lichtbogenschweilsysteme an. Anwender konnen
diese Systeme bereits WeldCloud-tauglich erwerben. Es
besteht auch die Moglichkeit, einige vorhandene Syste-
me von Esab mit einem Kommunikationsmodul nach-
risten zu lassen.

_Mehralsein
Datenerfassungssystem

WeldCloud ist mehr als nur ein Datenerfassungssystem,
denn es stellt Anwendern eine Vielzahl von Analyse-
moglichkeiten bereit, wie die vereinfachte Nachverfolg-
barkeit von einzelnen Schweilungen bis zum gesamten
Produkt, weil das Herzstiick des Systems aus einer um-
fassenden Datenbank mit wichtigen Informationen zu
jeder Schweinaht besteht. Der Anwender kann darii-
ber hinaus auf einer Einzelmaschine einen Schweiflplan
erstellen, ihn in die Cloud hochladen und anschlieRend
auf andere Maschinen iibertragen. Schweilparameter,
Grenzwerte und Alarmeinstellungen fiir Abweichungen
konnen iiber Fernzugriff verwaltet werden.

Durch einen sofortigen Erhalt von Warnmeldungen von
mit WeldCloud verbundenen Gerdten im Maschinen-
park konnen Stillstandzeiten der Maschinen insgesamt
effektiv reduziert werden. Des Weiteren konnen Daten
von Teams an mehreren Datenerfassungsstandorten ge-
meinsam genutzt und analysiert werden.

www.esab.de
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WeldCloud ist mehr
als nur ein Daten-
erfassungssystem,
denn es stellt eine
Vielzahl von Ana-
lysemadglichkeiten
bereit.
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GEMEINSAMER QUALITATS-
ANSPRUCH VERBINDET

Wenn es um die Materie Stahl geht, fuhrt kein Weg an der Salzgitter AG vorbei. Der Konzern steht fUr innovative
und nachhaltige Erzeugung von Stahl und Technologieprodukten. Qualitativ hochwertige sowie innovative
Produkte zu produzieren, hat sich auch der Maschinenbauer Zinser auf seine Fahnen geschrieben. Folglich
gab es Schnittpunkte in den Unternehmensphilosophien, die 2012 zum Verkauf des ersten Schneidsystems
an Salzgitter fUhrten. Mittlerweile werden mehrere Zinser-Portalmaschinen an unterschiedlichen Standorten
im In- und Ausland fur die Anarbeitung von Blechen in dem Konzern eingesetzt.

Fur die Erflllung der
Kunden-Anspriche
ist die Maschine bei
Salzgitter Mannes-
mann in Hannover
mit einer Spurbreite
von 5.600 mm und
einer Laufbahnliange
von 28 m aus-
gestattet.

eispielsweise wurde im November 2015

am Standort Hannover der Salzgitter

Mannesmann Stahlhandel GmbH, der Ver-

triebspartner der produzierenden Werke

im Salzgitter-Konzern und im Geschafts-
bereich Handel zustandig fiir das lagerhaltende Han-
delsgeschift in Deutschland, die Multifunktionsanlage
Zinser 4125 in Betrieb genommen. ,Die ausschlag-
gebenden Faktoren fiir die Wahl der Zinser-Maschine
waren der gute Ruf, den sich das Unternehmen an unse-
rem Standort in Plochingen (D) erarbeitet hat und die
personliche Betreuung durch Zinser-Geschaftsfithrer
Ulrich Bock. Dieser ist mit viel Herzblut an uns heran-
getreten und hat sich sehr grof3e Mithe gegeben, unsere
Fragen und Bedenken auszurdumen”, so Michael Lau-
ner, Betriebsleiter des Standortes Hannover.

Die guten Beziehungen zu Zinser waren jedoch nicht
die einzigen Griinde, die fiir die Anschaffung der

Portalmaschine sprachen. ,Durch den Einsatz der
Zinser-Portalmaschine vom Typ 4125, einer Plasma-
schneidanlage mit integrierten Bohr- und Fasenaggre-
gaten, erfolgt nun eine tiefere Wertschopfung. Wei-
terhin konnten dadurch auch neue Kunden akquiriert
werden”, erganzt Michael Launer. Auch die kurze Lie-
ferzeit war ein Pluspunkt. ,Nachdem Mitte 2015 die
Konzernentscheidung getroffen wurde, eine Plasmaan-
lage fiir den Standort Hannover zu kaufen, konnte das
Zinser-Schneidsystem bereits im November in Betrieb
gehen”, freut sich der Salzgitter-Manager.

_Dreischichtig im Einsatz

Die Zinser-Portalmaschine vom Typ 4125 ist mit dem
Plasmafasenaggregat Bevel 2015 ausgestattet, mit dem
V-, Y- und A-Schnittwinkel von 0° bis +/-45° geschnitten
werden konnen. Um die hohe Schnittqualitdt beim Plas-
maschneiden zu gewédhren, hat Salzgitter die Plasma-
stromquelle HPR 400XD von Hypertherm gewahlt. Ein

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018



hohes MafR an Flexibilitdt in der Bearbeitung von Ble-
chen erlangt die Maschine durch das CNC-gesteuerte
Bohraggregat MAX 40R mit automatischem Werkzeug-
wechsel. Das Bohraggregat mit Minimalmengenschmie-
rung unterstiitzt mit einer Presskraft von 15.000 New-
ton das Bohren von Lochern mit einem Durchmesser
bis zu 40 mm und einer Blechstérke von bis zu 150 mm
inkl. Senken und Gewindeschneiden. Fiir die Erfiillung
der unterschiedlichsten Anspriiche der Salzgitter-Kun-
den ist die Maschine mit einer Spurbreite von 5.600 mm
und einer Laufbahnldnge von 28 m ausgestattet.

Im Wesentlichen werden bei Salzgitter Hannover mit der
Zinser-Maschine Bleche bis max. 40 mm Dicke bearbei-
tet. Dabei werden alle vom Kunden benétigten Konturen
geschnitten. Salzgitter-Kunden aus dem Stahlbau sowie
dem Maschinen-, Anlagen- und Fahrzeugbau konnen
sich auf diese umfangreichen Anarbeitungen verlassen.
~Schatzungsweise werden pro Tag 100 unterschiedli-
che Schnittformen verschachtelt und anschlieBend an
die Zinser-Maschine iibertragen. Dabei ist die Maschi-
ne bis zu drei Schichten am Tag im Einsatz”, erldutert
Michael Launer die Anforderungen, die von Kunden-
seite an die Zinser-Premiumserie gestellt werden. Der
aulerordentlich robuste Aufbau, hohe Steifigkeit, pra-
zise 35 mm Linearfithrungen (Kugelschienenfithrung)

Trenntechnik

Das automatisch drehende

1-Brenner-Fasenaggregat er-
moglicht den Plasmaschnitt
von Fasen an Konturen.

Es ist voll programmierbar,
sodass Teile geschnitten
werden kénnen, die sowohl
Fasen als auch senkrechte
Schnittkanten haben. Das
Aggregat wird Uber hoch-
wertige AC-Servomotoren

in drei Ebenen bewegt -
Neigung, Drehung und Hoéhe.

im Portal und Laufbahnen aus gefrasten S49-Schienen
erfilllen die vom Kunden erwartete Qualitdt und lange
Lebensdauer. Daneben bietet die Portalmaschine >>

Profilbiegemaschine PBT Type ARKUS 12 Tablet 350

CNC - Profilbiegemaschine

Maschinenbeschreibung:

Die kompakte, prazise und leistungsstarke Profilbiegemaschine zeichnet sich durch ihre Vielseitigkeit aus, Profile aus Stahl und

Aluminium kénnen in hdchster Qualitat in extrem kleinen Radien gerollt werden.

Die Tablet Steuerung wurde speziell auf einfachste Bedienung ausgelegt. Nach Angabe von Radien und Winkel wird automatisch
ein Programm erstellt, grafisch dargestellt und gespeichert. Als Sonderfunktion ist das Wendelbiegen fiir Rohre in der Steuerung

integriert. Die horizontale Arbeitsweise ist sehr zugénglich und Ubersichtlich.

STEUERUNG Tablet 350

Die Steuerung mit Tablet PC wurde speziell auf einfachste Bedienung
Uber klare Symbole ausgelegt. Dazu wurde der Funktionsumfang auf die
wesentlichen Biegefunktionen reduziert. Die einfache Programmierung
der Radien und die Programmberechnung wurde von der PC400 Steu-
erung Ubernommen, in der auch das Nachbiegen fiir 1 Segment enthal-
ten ist. Als Betriebssystem wurde Windows10 gewahlt. Diese kompakte
Form von Windows10 hat eine kurze Aufstartzeit und muss nicht herun-
tergefahren werden. Als Sonderfunktion ist das Wendelbiegen fir Rohre
integriert. Die Datensicherung erfolgt bequem Uber einen von auBen zu-

ganglichen USB-Port an der Bedienung.

@@@ Schachermayer-GroBhandelsgesellschaft m.b.H. | Geschéftseinheit Maschinen und Anlagen
SchachermayerstraBe 2 | A-4021 Linz | Tel. +43(0)732-6599 DW 1430

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

www.schneidetechnik.at
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Ein hohes MafB an
Flexibilitat in der
Bearbeitung von
Blechen erlangt die
Maschine durch das
CNC-gesteuerte
Bohraggregat mit
automatischem
Werkzeugwechsel.

unbegrenzte Nachriistungsmoglichkeiten — wie z. B. die
Ausstattung mit bis zu 12 Brennerwagen.

_Zusammenarbeit geht weiter

Salzgitter hat sich kiirzlich dazu entschlossen, noch
einen zweiten Plasmakopf auf der Zinser 4125 nach-
zuriisten. Dieser Schritt wird die Effizienz der Anlage
noch weiter erhohen und eine noch schnellere Erle-
digung der Kundenauftridge gewdahrleisten. Aufgrund

Die Zinser-Portal-
maschine 4125

ist mit dem
Plasmafasenaggregat
Bevel 2015 aus-
gestattet, mit
welchem V-, Y- und
A-Schnittwinkel
von O° bis +/-45°
geschnitten werden
kénnen.

der hohen Zufriedenheit steht seit 2016 eine weitere
Zinser-Maschine im Salzgitter-Konzern in Graz. Auch
hier wurde eine Zinser 4125 installiert, jedoch mit einer
Spurbreite von 7.700 mm. Sie ist mit zwei Autogen- und
zwei Plasmabrennern ausgestattet, davon ein Plasma-
brenner zum Fasenschneiden.

2018 durfte sich schlieflich auch der Salzgitter-Stand-
ort in Plochingen iber eine weitere Zinser 4125 freuen.
Ausgestattet mit einem Autogenbrenner, einem Plasma-
fasen- und einem Bohraggregat ist das Schneidsystem
nun seit mehreren Wochen erfolgreich im Einsatz. Wie
Salzgitter ist es auch Zinser gelungen, durch wegwei-
sende Innovationen und besonderen Kundenservice
eine gesicherte Marktposition aufzubauen, was beide
Unternehmen optimistisch in die Zukunft und auf eine
weitere Kooperation der iiber 100 Jahre alten Traditi-
onsunternehmen blicken lasst.

www.zinser.de - www.forsthuber.cc

Anwender /ﬁ‘
Der Salzgitter Konzern mit rund 25.000 Mit-
arbeitern zahlt zu den traditionsreichen deut-
schen Konzernen, der den Fokus auf Stahl und
Technologie setzt. Um mit seinen Endkunden
in direktem Kontakt zu stehen, unterhalten

die Gesellschaften des Salzgitter-Konzerns
eigene Vertriebsorganisationen, die heute im
Geschaftsbereich Salzgitter Mannesmann Han-
del GmbH konzentriert sind.

www.salzgitter-mannesmann-stahlhandel.de
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INDUSTRIE 4.0 SCHAFFT TRANSPARENZ

ProCom Automation prasentiert mit Clouver seine
neue loT-Losung fiir Industrie 4.0 in der schneiden-
den Industrie. Clouver wendet sich gleicherma-
Ben an Maschinenhersteller wie auch Maschinen-
betreiber, die ihre Zukunftsfahigkeit durch den
Ausbau ihrer Industrie-4.0-Fdhigkeit absichern
wollen und ihren Kunden einen Mehrwert bieten
mochten.

Clouver verlinkt die Produktion mit ihrem digitalen Ab-
bild und schafft auf allen Unternehmenshierarchien
Transparenz. Es lassen sich z. B. Produktionsabldufe
analysieren, versteckte Produktionskosten identifizie-
ren und Engpédsse friithzeitig erkennen. Die Wartung
der Maschinen oder auch das Optimieren der laufenden
Produktion fallt dadurch erheblich leichter. In Echtzeit
werden technische, fachspezifische und betriebswirt-
schaftliche Daten wahrend des Schneidprozesses ge-
sammelt, mit Daten aus anderen Anwendungen des
Kunden zusammengefithrt und zu aussagefdhigen
Kennzahlen verdichtet. Jeder erhdlt genau die Informa-
tionen zum entscheidenden Zeitpunkt, die er fiir sein

1 Clouver

Arbeitsfeld benotigt: Der Maschinenverantwortliche
sieht den Betriebs- und Wartungsstand seiner Maschi-
ne und erkennt in jedem Augenblick, was zu tun ist. Der
Produktionsleiter iiberblickt die aktuelle Produktion als
Ganzes und kann immer dann einschreiten oder nach-
steuern, wenn es erforderlich ist. Der Entscheider erhalt
bzw. behilt den Blick fiir das gesamte Unternehmen
und seine Produktion und kann seine strategischen Ent-
scheidungen unmittelbar auf belastbares Zahlenwerk
stlitzen. Clouver bietet sowohl die lokale Speicherung
der Daten in einer Edge-Variante als auch die Moglich-
keit, ausgewahlte Daten cloudbasiert sicher abzulegen
und auszuwerten. So konnen Clouver-Nutzer jederzeit
selbst bestimmen und steuern, wer welche Daten wann
und in welchem Detailierungsgrad einsehen darf.

www.procom.de
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& TECHNOLOGIE-UPDATE
Eintausch-Aktion: Alt gegen Titan XQ!

Weitere Informationen finden Sie unter: WWW.€WM-group.com

e\Aﬁ‘n@

WE ARE WELDING

Giltig bis 30.05.2018.

Tican XA

DER ZUKUNFT EINEN SCHRITT VORAUS!

Perfekte MIG/MAG-Schweif3ndhte auch bei langen
SchweiBleitungen durch patentierte” Rapid Current Control
- Technologie (RCC)

Individuell konfigurierbar auf Ihre Produktionsumgebung

Elllin |

Alle innovativen Schweil3verfahren ohne Aufpreis

Bis zu 100% Einschaltdauer garantiert hohe Leistungsreserven
x ‘ ‘ S N und Lebensdauer

0. o (f
- (.

EWM HIGHTEC WELDING GmbH | 4653 Eberstalzell | Tel: +43 7241 28400-0 | info@ewm-austria.at

“EP 156393882
EP1944115B1
EP0743126B1
EP1726359B1
EP 164010081

Industrie 4.0 vernetzbar

£ 1> Iw]@]in] X

WWW.ewm-group.com
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LEITFADEN ZUM
FOTOCHEMISCHEN ATZEN

Mit foto-
chemischem Atzen
kénnen beispiels-
weise konische
Offnungen
unkompliziert
realisiert werden.

Wenn sich Konstrukteure flr fotochemisches Atzen als bevorzugtes Metallbearbeitungsverfahren entscheiden, ist es
wichtig, dass sie nicht nur die Vielseitigkeit, sondern auch die spezifischen Aspekte der Technologie beachten. Diese
kénnen das Produktdesign beeinflussen, manchmal sogar verbessern. Fotochemisches Atzen kann Innovationen
fordern und bietet neue Moglichkeiten, anspruchsvolle Produktmerkmale und komplexe Teile zu produzieren.

40

otochemisches Atzen kann mit einer breiten

Palette verschiedener Metalle in einer Viel-

zahl von Materialdicken und -giiten, Harte-

graden und BlechgroRen verwendet werden.

Das Verfahren wird in der Regel fiir diinne
Bleche (unter 1,5 mm) mit einer maximalen Blech-/Teile-
grofe von 600 x 1.500 mm verwendet. Bearbeitbare Metal-
le sind Stahl und Edelstahl, Nickel und Nickellegierungen,
Kupfer und Kupferlegierungen, Aluminium und schwer zu
bearbeitende Metalle einschlieBlich korrosionsbestdndiger
Materialien wie Titan und Titanlegierungen.

_Vorteile des Atzverfahrens

Toleranzen sind eine wichtige Uberlegung fiir alle Kons-
truktionen. Beim fotochemischen Atzen variieren diese
abhingig von der Materialdicke: Fiir Materialdicken zwi-
schen 0,025 mm und 0,250 mm liegt die erreichbare Min-
desttoleranz bei + 0,025 mm, fiir Materialdicken zwischen
0,250 mm und 1,5 mm bei = 10 % der Materialdicke. Ent-
wicklungen mit minimalen standardmafigen Merkmals-
gréRen von 0,1 mm und Offnungen kleiner als 0,050 mm
sind moglich; die Genauigkeit liegt dabei bei + 8 % der
Metalldicke. Dariiber hinaus ist laut Precision Micro zu

bedenken, dass das Laserschneiden fiir komplexe Teile wie
beispielsweise Gewebe in der Regel teurer ist, aber nicht
die fiir fluidtechnische Anwendungen wie z. B. Brennstoff-
zellen oder Warmetauscher erforderliche Tiefe bietet, die
mit Tiefendtzen problemlos moglich sind.

,Wenn es um hochste Prizision und minimale Merkmals-
groRe geht, kommt das Stanzen dem fotochemischen Atzen
wahrscheinlich am nachsten. Nachteile sind jedoch die Be-
lastung des Metalls bei der Bearbeitung sowie die verblei-
benden Grate - sie sind unvermeidbar bei der Bearbeitung
in einer Presse. Gestanzte Teile miissen kostenintensiv
nachbearbeitet werden. Fiir die Produktion werden aufer-
dem teure Stahlwerkzeuge benétigt. Bei kleinen Stiickzah-
len ist dies keine rentable Losung. Dariiber hinaus ist der
‘Werkzeugverschleil§ bei der Bearbeitung von Hartmetallen
problematisch, weil oft teure und zeitraubende Instand-
setzungen erforderlich sind. Beim fotochemischen Atzen
dagegen konnen Teile grat- und spannungsfrei produziert
werden", bemerkt Markus Rettig, Business Development
Manager bei Precision Micro. Verfahrensbedingt konne
zudem der Werkzeugverschleif§ vernachldssigt werden. Ein
Kostenvorteil, der die Atztechnik gerade im Vergleich zum
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Stanzen in bestimmten Anwendungsberichen zu einer iiberaus
interessanten Alternative macht. Fotochemisch geétzte Teile kon-
nen einzigartige Merkmale enthalten. Verantwortlich dafiir ist die
inhdrente Biegelinie. Eine moderne Atztechnik-Produktion kann
Biegelinien kontrollieren und ermoglicht so eine Reihe von Pro-
filen zur Produktion scharfer Schnittkanten, beispielsweise fiir
medizinische Klingen, oder konische Offnungen, zum Beispiel
zur Ausrichtung von Stromungen in Filtergewebe.

__Komplex, detailreich und hochprazise

Das Verfahren ermoglicht die Herstellung detailreicher, komple-
xer und praziser Metallteile. Die Technologie bietet Konstrukteu-
ren eine enorme Flexibilitdt, da Anpassungen von Designs bis
direkt vor der Herstellung moglich sind und auch schwierige
Geometrien umgesetzt werden konnen. Ein wesentlicher Faktor
hierfiir ist die Verwendung digitaler Werkzeuge, die ohne gro-
RBen Aufwand bis wenige Minuten vor der Fertigung geandert
werden konnen. , Mit zunehmender Bauteil-Komplexitat steigen
bei herkommlichen Metallbearbeitungstechnologien die Produk-
tionskosten. Das ist die Folge der notwendigen kostspieligen und
komplizierten Werkzeugherstellung. Die Kosten erhohen sich au-
Rerdem auch, wenn herkdmmliche Technologien mit nicht-stan-
dardmaRigen Materialien, Materialdicken und Materialgiiten ver-
wendet werden. Dies hat beim fotochemischen Atzen keinerlei
Auswirkungen auf die Kosten. Dies motiviert zu Innovationen,
da sich die Konstrukteure ohne Sorgen um die Kosten auf opti-
mierte Funktionalitat konzentrieren konnen", so Rettig. Da beim
fotochemischen Atzen keine Bearbeitung mit mechanischen
Werkzeugen erfolgt, kommt es nicht zu Verzerrungen und Span-
nungen. Zudem seien die produzierten Teile absolut flach und
gratfrei und weisen eine saubere Oberflache auf, da das Metall
einheitlich und gleichmaRig entfernt wird, bis die gewiinschten
Geometrien erreicht sind.

Fotochemisches Atzen wird pro Blech berechnet, nicht pro Teil.
Das bedeutet, dass auch Teile mit unterschiedlichen Geomet-
rien nutzenoptimiert auf ein und demselben Blech positioniert
und gleichzeitig mit einem einzigen Werkzeug bearbeitet wer-
den konnen. ,Viele Metallbearbeitungsverfahren benétigen zur
Herstellung der Werkzeuge Wochen. Fotochemisches Atzen
zeichnet sich durch einen inharent schnellen Produktionsprozess
aus. Die Werkzeugherstellung dauert in der Regel nicht langer
als einen Tag. Das wirkt sich positiv auf die Lieferfristen sowie
die gesamte Time-to-Market-Phase aus", betont Rettig, der noch
erganzt: ,Konstrukteure vertrauen immer haufiger auf fotoche-
misches Atzen, weil der Miniaturisierungstrend auf dem Markt
immer kleinere und komplexere Prazisionsmetallteile fordert.
Wie bei jeder Auswahl eines Verfahrens miissen Konstrukteure
vor diesem Hintergrund die spezifischen Attribute der gewahl-
ten Fertigungstechnik bei den Merkmalen und Parametern der
Konstruktion beriicksichtigen." Die Vielseitigkeit des fotochemi-
schen Atzens und seine Vorteile als hochprizises Bearbeitungs-
verfahren fiir Metallbleche fordern innovative Designs. Mit der
Atztechnik kénnen Teile hergestellt werden, die mit alternativen
Metallbearbeitungstechnologien unméglich waren.

Www.precisionmicro.de
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Viele Konstrgkteure von Biegefedern entscheiden
sich fur das Atzverfahren, da Prazisionsteile grat-
und spannungsfrei realisiert werden kénnen.

WATERJET SOLUTIONS

IHR STM WATERIJET SYSTEM
ENTDECKEN SIE DIE MOGLICHKEITEN

FLEXIBEL - WIRTSCHAFTLICH - EFFIZIENT

Von Einstiegslosungen bis hin zu komplexen 3D-Systemen.
STM bietet Wasserstrahlschneide-Lésungen, um Sie noch
effizienter, wirtschaftlicher und erfolgreicher zu machen.

WWW.STM.AT
WWW.STM-WATERJET.DE
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FLEXIBEL MIT MODULAREM
STANZKONZEPT

Stanzautomaten von ebu Umformtechnik sind pradestiniert fur Stanz-, Biege-, Prage- und Umformarbeiten.
Die verfUgbaren Baureihen sind in Ein- oder Zweipleuel-Versionen ausgeflhrt. DarUber hinaus werden drei
Antriebsvarianten fur jeden ebu STA zur VerflUgung gestellt: Direktantrieb, Vorgelege mittels Planetengetriebe
oder Servoantrieb mit Uberlagerung verschiedener StoRelgeschwindigkeiten. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

Das Leistungs-

spektrum von ebu

Umformtechnik
umfasst hoch-
wertige Anlagen-
und Maschinen-
konzepte, die

in intelligenter
Modulbauweise
individuell auf die

Kundenbedurfnisse

ausgerichtet sind.

42

in ebu STA Stanzautomat wachst mit sei-
nen Aufgaben: Er kann ohne Weiteres
nach individuellen Kundenbediirfnissen
erweitert und bis zur vollautomatischen
Anlage ausgebaut werden. Dabei ermog-
licht die modulare Konzeption von Anfang an, die
Maschine sehr flexibel einzusetzen. Zukiinftige Er-
weiterungen in der Stanzteilefertigung des Kunden
und die dadurch notwendige Anpassung der Produk-
tionsanlage sind daher jederzeit einfach zu realisieren.
,Eine genaue Analyse des Kundenvorhabens ist ein

elementarer Bestandteil unserer Vorgehensweise bei

der Projektierung. Auf der Basis fundierter Grundla-
gen entwickeln wir fiir jeden Kunden ein individuelles
Konzept und beriicksichtigen dabei auch seine zukiinf-
tigen Planungen und Ziele”, betont Jorg Berger, Ge-
schaftsfithrer von ebu Umformtechnik.

_Hochste Steifigkeit durch
StahlschweiBBkonstruktion
ebu STA-Automaten in Monobloc-Ausfithrung sind in
StahlschweiRkonstruktion ausgefithrt. Der FEM-op-
timierte und verformungsanalytisch gepriifte Aufbau
steht fiir hochste Steifigkeit. Neben dem Pressenkdrper
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sind alle anderen Baugruppen wie Antrieb, Antriebsstrang mit
Pleuel und Lagerung sowie Stofel modular aufgebaut.

Die Monobloc-Ausfithrung wird gegenwartig in Baugroen bis zu
10.000 kN Nennkraft und Tischgroen bis 3.000 mm Lange ange-
boten. Bei dariiber hinausgehenden Groflen miissen die Pressen-
korper geteilt werden.

_Modular mit zahlreichen Varianten

Geteilte Stanzautomaten (ebu STA-G) werden bei ebu Umform-
technik vorrangig in Guss-Ausfiihrung konzipiert. Nur sehr groRe
Bauteile oder gusstechnisch nicht herstellbare Versionen werden
in geteilter Version auch in Stahl-Ausfiihrung hergestellt. Die
Komponenten des Pressenkorpers werden mit hydraulisch
vorgespannten Zugankern im Gestell zusammengefiigt und
vorgespannt. Eine hohe Steifigkeit und bestes Dampfungsver-
halten durch entsprechend ausgewdhlte Materialien zeichnen
auch diese Maschine aus.

Die ebu STA-G Baureihe steht aktuell von 400 kN bis 16.000
kN Nennkraft zur Verfiigung und ist getreu dem modularen
Konzept als Ein- und Zweipleuel-Versionen erhaltlich sowie
mit unterschiedlichen Antriebsvarianten kombinierbar. Die
Tischlangen sind begrenzt auf maximal 6.000 mm.

_Flexible Torquemotoren

Bei Umformmaschinen wird aus Griinden der Produktivitdt
eine kurze Taktzeit angestrebt. Bei einer typischen Exzenter-
presse wird dies durch Steigerung der Exzenterwellendrehzahl
erreicht. Allerdings sind hier einer beliebigen Steigerung der
Hubzahl durch die speziellen Anforderungen der verschiede-
nen Arbeitsgange Grenzen gesetzt. Speziell Zieh-, Biege-, Pra-
ge-, und Abstreckvorgange sind nur bis zu einer begrenzten
Umformgeschwindigkeit ausfiihrbar. Dieser gegensatzlichen
Forderung kann nur durch einen veranderten Bewegungs- und
Geschwindigkeitsverlauf des StoRels entsprochen werden. Je
flexibler das Antriebssystem, umso vielfaltiger sind die Ein-
stell- und damit die Anwendungsmoglichkeiten einer Presse
- mit dieser Uberlegung als MaRgabe hat ebu Umformtechnik
sein patentiertes Servoantriebskonzept (seit 2005) erweitert
und einen Direktantrieb fiir Stanz- und Umformpressen reali-
siert. ,Mit dieser Losung lasst sich der StoRelverlauf tiber den
gesamten Umformzyklus hinweg individuell steuern und so
flexibel an unterschiedlichste Anforderung von Werkzeug und/

www.umformtechnik.at 43
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Verschiedene
Antriebs-
Iésungen
kénnen
optimal
aufden
Produktions-
prozess
abgestimmt
werden:
Einzel- und
Doppel-
Servo-Torque-
Antriebe.

oder Werkstiick anpassen. Leistungsstarke Torquemotoren und
ein effizientes Energiemanagement kombinieren die ideale Um-
formgeschwindigkeit mit maximaler Ausbringung”, geht Berger
ins Detail. Selbst ein stindiger Pendelhubbetrieb um den unteren
Totpunkt (UT) ist moglich, was hilft, die Taktzeiten zu verkiirzen.
Ein Handrad erlaubt feinfithliges Abstimmen der Werkzeuge und
der Presse im Try-Out- Betrieb.

_Intelligentes Energiemanagement
Die hohe Dynamik sowie die erhohten Ausbringraten von
Servo-Torque-Antriebskonzepten erfordern gegeniiber
dardantrieben einen deutlich leistungsstirkeren Motor

Stan-
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— Spitzenleistungen von mehreren Mega-Watt sind
hier moglich. Damit diese Spitzen nicht aus dem Netz
entnommen werden miissen, bietet der Pressenbauer
aus Bayreuth mit ebu Energetics ein auf die Maschine
abgestimmtes intelligentes Energiemanagement.

Dabei werden je nach GroRe entweder Kondensator-
banke und/oder kinetische Energiespeicher einge-
setzt. Die Einspeiseleistungen ,sinken" damit je nach
Anwendung auf bis zu 10 % (!) der Spitzenleistungen.
AuBerdem kann ebu Energetics bei Maschinenstill-
stand und aktiver Steuerung auch zur Pufferung der
Leistungsspitzen innerhalb des Firmennetzes im Rah-
men der Auslegung genutzt werden. ,Im Prinzip ist
es eine Energieschaukel zwischen Servoantrieb und
Energiemanagement, lediglich die Verluste werden
aus dem Netz ausgeglichen”, bringt es der ebu-Ge-
schaftsfithrer auf den Punkt. Dariiber hinaus bietet das
Energiemanagement dem Anwender die Mdglichkeit,
zwischen normalem Servo-, herkdommlichen Pendel-
und Sonderpendelbetrieb zu wahlen.

_Alles aus einer Hand

ebu Umformtechnik realisiert mehr und mehr Groan-
lagen, bei denen der Anteil der peripheren Einheiten
deutlich zugenommen hat. ,,Wir denken in Losungen
und liefern unseren Kunden vollstandige Anlagenkom-
binationen, inklusive Zufiihrtechnik wie beispielsweise
Feeder, Bandanlagen oder Transfersysteme bis hin zu

Scheren, Teilanlagen und Befettungs- oder Be6lungs-
systemen sowie das komplette Schrottmanagement
und die Teilelogistik”, schildert Berger. Die Einheiten
werden dabei in eine Mastersteuerung integriert und
der Betrieb der Anlage damit zentralisiert. Das Unter-
nehmen verfolgt dabei seinem Prinzip, dem Grundge-
danken des modularen Aufbaus der Anlagen und kann
so nach wie vor flexibel auf die Wiinsche der Kunden
eingehen.

www.ebu-umformtechnik.de - www.welebil.at
Intertool: Stand B1007

ebu Umformtechnik ist seit fast 70 Jahren einer der
fuhrenden Anbieter fur Anlagen der Umformtechnik.

Auch Zufiihrungs-
technik und
Automatisierung
gehoéren zum
Produktportfolio
von ebu Umform-
technik.
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Umformtechnik

MEHR ALS STANZAUTOMATEN

ebu Umformtechnik ist ein international tatiges, mittel-
standisches Unternehmen auf allen Gebieten der Umform-
technik. Neben der Kernkompetenz im Schneid-, Stanz- und
Umformanlagenbau bietet ebu darlber hinaus Gesamt-
[6sungen inklusive Zuflhrtechnik und Automatisierung. Wir
haben beim GeschaftsfUhrerJorg Berger genauer nachgefragt.
Das Gesprich fiihrte Ing. Norbert Novotny, x-technik

_Welche Anlagen- und
Maschinenkonzepte bietet ebu
Umformtechnik neben den
Stanzautomaten noch?

Neben dem Hauptprodukt der Stanzautomaten bieten
wir die komplette Bandzufiihrtechnik fiir die Coil-Ver-
arbeitung, bestehend aus elektronischem Walzenvor-
schubgerdten, Richtmaschinen in verschiedensten
Ausfiihrung und Haspel in Einfach- und Doppelaus-
fiihrung. Das von ebu entwickelte Programm adaptiert
ebu Stanzautomaten mit mehr als 95 %. Weiterhin
sind C-Gestell-Pressen von 60 bis 4000 kN Nennkraft
in unserem Programm enthalten. Hier unterscheiden
wir zwischen automatisierten Losungen und Einzel-
maschinen fiir Handeinlegearbeiten. Die Roboter-
technik sowie Transfer- und Einlegesysteme werden
im Ubrigen von namhaften Zulieferern gekauft und in
die ebu Gesamtanlage integriert.

_Was bieten Sie lhren Kunden
im Bereich Digitalisierung bzw.
Industrie 4.0?

ebu Umformtechnik bietet komplette Losungen hin-
sichtlich Maschinen- und Betriebsdatenerfassung
sowie Basisverkniipfungen zu kundenseitig beste-
henden ERP-Systemen. Voll verkniipfte Losungen fiir
eine optimale Materiallogistik, Werkzeugwechsel-
technologien, vorausschauende Produktionsbeglei-
tung und Qualitatskontrolle sind Bausteine, die unse-
re komplexen Steuerungen adaptieren.

_Wie wichtig ist fiir ebu der
Markt Osterreich? Wie stark sind
Sie bereits am o6sterreichischen
Markt vertreten?

Osterreich ist einer der wichtigsten Anrainerstaaten
fir unsere Marktbearbeitung. Traditionell besteht
eine sehr gute Zusammenarbeit zwischen Industrie-
betrieben in Osterreich und uns als deutschen Ma-
schinenbauer, der seit vielen Jahrzehnten die Region
mit Maschinen und Anlagen beliefert. Wir sehen ein

www.umformtechnik.at

Jorg Berger, Geschaftsfuhrer
der ebu Umformtechnik GmbH

gewisses Wachstumspotenzial und sind bestrebt,
unser Geschaft im Osterreichischen Markt deutlich
auszubauen. Die Grundvoraussetzung fiir eine op-
timale Arbeit ist gegeben, da die Zielbereiche wie
Automobilzulieferindustrie, Beschlag- und Befesti-
gungstechnik, Hausgeratetechnik sowie Bau- und
Nebengewerbe und andere Bereiche mehr zu unse-
ren Zielgruppen gehoren.

_Wie organisieren Sie lhren Vertrieb
und lhren Service in Osterreich?

Neben der Bearbeitung unseres Marktes durch unser
eigenes Personal greifen wir selbstverstiandlich auf
fachkompetente Handelsvertretungen zuriick. Haupt-
ansprechpartner bei ebu Umformtechnik in Bayreuth
ist unser Vertriebsleiter Sven Fiedler. In Osterreich
arbeiten wir mit der Welebil GmbH zusammen. Ge-
meinsam ist es das Ziel, das Gebiet flaichendeckend
zu bearbeiten und Losungen fiir alle Produktionsauf-
gaben, die sich uns stellen, zu finden. Der Service
wird komplett vom Stammwerk in Bayreuth und mit
Unterstiitzung von Partnerfirmen in Tschechien und
Slowenien abgedeckt . Unser Ziel ist es, mittelfristig
eine Servicestation mit fest angestelltem ebu Perso-
nal in Osterreich aufzubauen.

www.ebu-umformtechnik.de
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WERKZEUGE
ERGONOMISCH LAGERN

Mit seinem Prinzip, Werkzeuge ahnlich wie bei Apothekerschranken in Vertikalauszlgen zu lagern, schafft
der Betriebseinrichter Apfel in vielen Produktionsbetrieben der metallverarbeitenden Industrie mit seinen
Werkzeugschranken maximale Ordnung bei minimalem Platzbedarf.

ahlreiche technische Detaillosungen
machen das Handling der Werkzeuge
zeitsparend, sauber und sicher. Der di-
rekte, beidseitige Zugriff bietet erhohte
Arbeitssicherheit, da nicht mehr iber
die Werkzeuge gegriffen werden muss — im Schrank
integrierte Transporttaschen ermoglichen den schnel-
len Standortwechsel des Werkzeugschrankes im Leer-
zustand mittels Hubwagen oder Gabelstapler. Durch
seine schmale Stirnbreite und den geringen Flachen-
bedarf lasst er sich auch bei beengten Raumverhalt-
nissen da platzieren, wo er gebraucht wird — neben der

Maschine.

_Praktisch und stabil

Bei der Konstruktion der neuesten Schrankformate
war die Optimierung von Zuganglichkeit und Ergono-
mie oberstes Gebot. Zusatzlich zu den bewahrten WKS
Werkzeugschranken in den Hohen 1.240 und 2.140
mm steht auch ein kompaktes Zwischenmodell mit
1.620 mm zur Verfiigung, das vor allem beim Hand-
ling schwerer Werkzeuge maximale Lagerkapazitat
mit optimaler Zugriffshéhe vereint. So lagert ein WKS
035 Set A bis zu 44 1fm Abkantwerkzeuge bei einer
Frontbreite von nur wenig mehr als einem Meter. Die
Werkzeughalter sind fiir alle Arten von Ober- und
Unterwerkzeugen geeignet. Die Lagerung ist sowohl
stehend wie auch tiber Kopf moglich ist, was ein Um-
drehen schwerer Werkzeuge tiberfliissig macht.

Wie alle WKS Werkzeugschranke sind auch der WKS
015 mit 1.050 mm sowie der WKS 035 mit 1.300
mm verfahrbar, die praktischen Vertikalausziige sind

einzeln abschliefbar und verfiigen dank stabiler, mit-
laufender Rader tber je 900 kg Tragkraft. Varianten
mit Panzerausziigen, die aufgrund stabiler, kugelgela-
gerter Kunststoffrollen eine Traglast von 1.800 kg auf-
weisen, bieten mit je 300 mm Nutzbreite auch groen
und schweren Werkzeugen ausreichend Lagerplatz.

www.apfel-gmbh.de

oben Ein WKS 035
Set A lagert bis zu
44 Ifm Abkantwerk-
zeuge bei einer
Frontbreite von

nur wenig mehr als
einem Meter.

unten Die Werk-
zeughalter sind
fur alle Arten von
Abkant- bzw.
Stanzwerkzeugen
geeignet.
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Jutec Biegesystem 5000:
Wirtschaftliches Biegen flr enge Radien.

FUR ENGE
BIEGERADIEN

Mit dem Biegesystem 5000 hat Jutec, in Osterreich seit
kurzem vertreten durch Schachermayer, eine Dornbie-
gemaschine entwickelt, die iilber modernste SPS-Steu-
erungen mit Schnittstellen zu CAD und Berechnungs-
programmen verfiigt. Der interne Speicher sichert
dabei 1.000 Programme fiir Biegewinkel, LingenmaB
und Verdrehwinkel fiir bis zu 50 Biegefolgen an einer
Rohrlange.

Zur Uberwachung der Riickfederungswerte ist eine Daten-
bank fiir beliebig viele Materialien vorhanden. Die Maschine
verfiigt iiber zwei Betriebsmodi: Im , Einfachen Biegen” wird
automatisch die Lange und Verdrehung der Bogen zueinan-
der angezeigt. Im Modus , Kontrolliertes Biegen” werden die
Daten zuvor hinterlegt und wahrend des Biegens wird ein
permanenter Soll-/Ist-Vergleich durchgefiihrt. Dadurch wer-
den Fehlpositionierungen innerhalb eines Toleranzfensters
ausgeschlossen und somit die anwenderbedingte Fehlerquo-
te minimiert. Allgemeine Fehlermeldungen werden auf dem
groRen Bildschirm mit Volltext angezeigt. Der Dornriickzug
ist programmierbar und kann vorzeitig bei Erreichen eines
Biegewinkels automatisch zuriickgefahren werden.

Die kompakte Antriebseinheit mit dem losbaren Dorntrager
bietet Vorteile beim Einsatz am Montageort. Dariiber hinaus
lasst sich der freistehende Biegekopf leicht fiir schwieri-
ge Geometrien auf Rechts- und Linksbiegen umbauen. Die
steckbaren Biegewerkzeuge ermoglichen einen raschen
Umbau auf andere RohrgroRen und der Spanndruck fiir die
Rohrklemmung lasst sich optimal einstellen. Via USB, LAN
(WLan) und FTP hat der Anwender die Moglichkeit der ein-
fachen Datensicherung sowie der Dateniibertragung zur
Maschine. Mit dem innovativen Automatik-Anschlag konnen
selbst schwierige Rohrgeometrien semi-automatisch in Lan-
ge (0,1 mm) und Verdrehung (0,1°) auch in der Einzelteil-
produktion positioniert werden. Das Biegesystem 5000 als
stationdre Variante wurde speziell fiir Sonderlosungen mit
sehr groRem Rohraufschub konzipiert, wie z. B. Dorntrager
mit Rohraufschub bis 13 m Lange.

www.jutec.de - www.schachermayer.at

www.umformtechnik.at

Tool-Tuning mit Eifeler
Beschichtungstechnologie:
PVD, DLC und Duplex PVD.

Bessere Performance & mehr
Produktivitat fir Zerspanungs-
werkzeuge, Bauteile, Kompo-
nenten, Stanz- und Umform-
werkzeuge.

= -

—

www.eifeler-austria.com
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WEGWEISER ZUR
PERFEKTEN SCHWEISSNAHT

Um bei der Fertigung von Langstragern fUr Fahrgestelle auf einem LangsnahtschweiBautomaten wertvolle Zeit zu
sparen, setzt der 6sterreichische Nutzfahrzeugbauer Schwarzmuller auf die prozessbegleitenden, optischen Naht-
fihrungssensoren TH6D von Abicor-Binzel. Mit dem berldhrungslosen System werden Bauteile und Flgestdi3e
durch die Kombination aus Laserlinien und Kamera erfasst, um den Schwei3nahtverlauf in Echtzeit zu korrigieren.

Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

ie Schwarzmiiller Gruppe mit Sitz in

. - . ol
Freinberg (0OO) ist als Komplettanbieter Q‘.u.
fiir gezogene Nutzfahrzeuge einer der Shortcut
Die optischen fiihrenden Hersteller am européischen Aufgabenstellung: Eliminierung unproduktiver
THED- Markt. Aufgrund seiner mehr als 140-jah- Zeit beim SchweiBen von Tragerpaaren.
Nahtfliihrungs- . i o
sensoren stellen rigen Erfahrung im Fahrzeugbau setzt Schwarzmiiller Lésung: Prozessbegleitende, optische
eine clevere System-  dje Standards bei individuellen Transportldsungen. Die Nahtfiihrung in Echtzeit.
I6sung fur vielseitige .
Anwendungen wichtigsten Abnehmer kommen aus dem Fernverkehr, 1 5 SO —
: ] . . . utzen: Enorme Produktivitatssteigerun
im Bereich des der Entsorgung, der Bauwirtschaft, der Holzindustrie . .

automatisierten auf einem LangsnahtschweiBautomaten.

SchweiB3ens dar.
(Bilder: x-technik) acht Produktgruppen und 135 Fahrzeugtypen fertigen

sowie der Tankstellen- und Flugfeldversorgung. ,Mit

I

48 BLECHTECHNIK 2/Mai 2018



Dank der Nahtfuhrungssensoren von Abicor-Binzel konnte bei Schwarzmuller die
Produktivitat eines LangsnahtschweiBautomaten erheblich gesteigert werden.

wir jahrlich rund 8.900 Nutzfahrzeuge
in verschiedensten Varianten bis hin
zu Sonderkonstruktionen fiir auBerge-
wohnliche Anforderungen”, schildert
Florian Stadler, Meister der Teileferti-
gung bei Schwarzmiiller. Regelméafige
Innovationen in der Konstruktion oder
auch in der Schweifltechnik sorgen da-
fir, auch in Zukunft Technologiefiithrer
der Branche zu bleiben.

_Unproduktive

Zeit eingespart

Eine dieser schweitechnischen Inno-
vationen sind beispielsweise die op-
tischen = TH6D-Nahtfithrungssensoren
von Abicor-Binzel, die auf einem Langs-
nahtschweilautomaten zur Fertigung
von Langstragern fiir Fahrgestelle nun
seit rund einem Jahr erfolgreich einge-
setzt werden. Dabei wird auf der Anlage
taktzeitparallel ein Tragerpaar mit ins-
gesamt vier — bis zu 14 Meter langen
— Langsnahten geschweilt. , Mit unse-
rer alten Losung musste zundchst der

gesamte Langstrager abgefahren und
mittels einer Kamera die zu schweien-
de Naht gescannt werden. Anschlieend
fuhr der Schweiautomat wieder zuriick
zum Start, erst dann konnte mit dem
eigentlichen Schweilvorgang begon-
nen werden. Diese beiden Extra-Fahrten
haben uns wertvolle, produktive Zeit an
der Anlage gekostet”, erinnert sich Stad-
ler. Zudem konnte wahrend des Schwei-
Rens auf thermische Verdnderungen am
Bauteil nicht reagiert werden.Stattdes-
sen geschieht bei der prozessbegleiten-
den, optischen Nahtfiihrung mit den vier
TH6D-Sensoren (einer pro Schweinaht)
nun alles wahrend des Schweilvor-
gangs: Die Bauteile und FiigestoRe wer-
den durch die Kombination aus Laserli-
nien und Kamera berithrungslos erfasst
und vermessen, um den Schweibrenner
prazise zu fithren und den Schweifnaht-
verlauf in Echtzeit zu korrigieren. Seit
der Langsnahtschweilautomat mit die-
sem ,technischen Auge” arbeitet, erspa-
ren sich die Oberdsterreicher pro  >>

" Seit der Langsnahtschweifautomat
mit den Nahtfilhrungssensoren von
Abicor-Binzel arbeitet, ersparen wir uns
pro Trager je nach Lange bis zu sieben
Minuten unproduktive Zeit. Bei
wochentlich rund 360 Tragern auf

dieser Anlage ist das ein enormer Produktivitatssprung.

Florian Stadler, Meister der Teilefertigung bei Schwarzmiiller

www.schweisstechnik.at

SCHWEISS-
ROBOTER

Seit mehr als 50 Jahren rUstet igm
viele Marktflihrer mit seiner
Schweil3roboter-Technologie aus.
Kundenspezifische Losungen
sichern héchste Prazision und
garantieren extreme Belastbarkeit.

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

- mit jedem Werkstoff

- fur jede Anforderung

Was unsere Roboter so
besonders macht?

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

igm Robolersystema AG
2355 Wiener Newdorf, Dstermaich
www igm st
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Das prozessbegleitende Nahtfihrungssystem
korrigiert den SchweiBnahtverlauf in Echtzeit.

Trager je nach Lange bis zu sieben Minuten unproduk-
tive Zeit. , Bei wochentlich rund 360 Tragern auf dieser
Anlage ist das ein enormer Produktivititssprung”, zeigt
sich der Meister der Teilefertigung zufrieden.

_Lasst sich durch
hichts irritieren

Konkret werden dabei tiber einen Liniengenerator drei
Messlinien erzeugt und auf das Bauteil projiziert. Die
entstehende diffuse Reflexion, die im Sichtfeld des Ka-
meraobjektives liegt, wird vom CMOS-Sensor erfasst.
Per Lasertriangulation konnen somit Arbeitsabstand,
Lage und Neigung der zu fligenden Bleche ermittelt
werden”, beschreibt Konrad Schiiler, Technischer Ver-
trieb bei Abicor-Binzel Osterreich, das Funktionsprinzip.

Der TH6D ist sehr robust ausgefithrt und dank der inte-
grierten Storlichtfilterung ist ein reibungsloser Betrieb

auch bei sehr geringer Distanz zum Prozess gewahr-
leistet. ,,Der Sensor ist sechs Zentimeter vom SchweiR-
prozess entfernt direkt neben dem SchweiRbrenner
angebracht. Er ldsst sich weder von den hohen Tempe-
raturen noch von dem grellen Lichtbogen irritieren und

- " Der TH6D ist sehr robust und dank der integrierten
Storlichtfilterung ist ein reibungsloser Betrieb auch bei
sehr geringer Distanz zum Schweillprozess gewahr-
leistet. Er 1asst sich weder von den hohen Temperaturen
noch von dem grellen Lichtbogen irritieren und liefert
trotz dieser Storeinflisse sehr stabile Werte.

Albert Webersberger, Leiter IT/EDV/NET bei AGS-Engineering

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018

Die SchweiB-
qualitat kann
sich sehen
lassen.



Zum Unternehmen AGS-Engineering 0

Die AGS-Engineering GmbH in Aurolzmunster (O0)
realisiert maBgeschneiderte Automatisierungs-
I6sungen fur Sondermaschinen, Fertigungslinien
und Roboter bis hin zur Leittechnik fur Maschinen
und Gebaude.

Aufgabenbereiche:

e Automation (SPS, Visualisierung, Antriebstechnik)

e Robotik

e Bildverarbeitung - industriell 2D/3D

e Softwareerstellung von kundenspezifischen
PC-Applikationen

e Elektroplanung mit Schaltschrankbau und
Anlagenverkabelung

® Engineering (Safety, Projektierung)

e Visualisierung und Prozessleittechnik

www.ags-engineering.at

liefert trotz dieser Storeinfliisse sehr stabile Werte”, erlautert
Albert Webersberger von AGS-Engineering, die seit der In-
betriebnahme des Langsnahtschweifautomaten im Jahr 2009
fiir die Programmierung der Anlage zustandig ist und somit
auch mit der softwaretechnischen Implementierung des
TH6D von Schwarzmiiller beauftragt wurde.

Dank einer integrierten Luftspiilung des Schutzglases, einer
Luftkiihlung des Sensors, spritzergeschiitztem Gehduse  >>

www.schweisstechnik.at
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SUHNER

ABRASIVE

.....

Anpassungsfahig

Die Elektrowerkzeuge von
SUHNER - spezialisiert auf
schwierige Aufgaben und
spezielle Formen. Handlich
und durchzugsstark.

Intertool
15.-18. Mai 2018
Halle A, Stand A0906

SUHNER

intertool EXPERTS. SINCE 1914.

SUHNER

MACHINING

Rationell
Automatisieren

Dank dem modularen System von
Bohr-, Fras- und Gewindeeinheiten
fUr kUrzeste Produktionszykien.

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

01587 16 14
www.suhner.com

SUHNER

EXPERTS. SINCE 1914.




Fligetechnik

und optischer Filter machen dem TH6D auch SchweiR-
spritzer, Schweiffrauch, Storungen durch elektrische
Felder oder andere duRere Einfliisse bei der optischen
Vermessung nichts aus. , Mittels der druckluftversorg-
ten Auslasse vorne an der Optik kann dariiber hinaus
der Schmauch zuverldssig weggeblasen werden, um so
dem System ein freies Sichtfeld zu gewahrleisten”, er-
ganzt Webersberger.

_Beeinflussung der
Nahtfiihrung in Echtzeit

Zudem sei laut Webersberger die Signalauswertung
der Laserlinie ganz ausgezeichnet. Dabei werden die
aktuelle Nahtposition, Informationen iiber Spaltmal}
und Kantenversatz am FiigestoR sowie die Position des
Schweiwerkzeugs relativ zur Bauteiloberfliche als
Messwerte erfasst und an den TH6D-Prozessrechner
gesendet. Dieser gibt die Werte an die Anlagensteue-
rung weiter und beeinflusst damit die Nahtfithrung des
Brenners.

,Wihrend der Schweil$fahrt werden innerhalb eines
Millimeters rund zehn Aufnahmen gemacht. In Paketen
von drei Zentimeter Lange generiert unsere Software
ein aus den Aufnahmen entstandenes 3D-Bild, iiber-
priift die Wegabweichung und iibergibt die korrigierten
Daten an die SPS und in weiterer Folge an die Achsan-
triebe, die der korrekten Kontur nachfahren”, geht We-
bersberger ins Detail. Die grofite Herausforderung bei

e
NS

ii-rm:n’u'ﬂ-

sind in etwa drei Zentimeter Blindflug, den wir durch
Softwarealgorithmen rechentechnisch 16sen konnten.”

Zum Schluss bilanziert Florian Stadler {iberaus positiv:
,Dank der Nahtfiihrungssensoren von Abicor-Binzel
konnte die Produktivitdt unseres Langsnahtschweifau-
tomaten enorm gesteigert werden. Nach anfanglichen
Schwierigkeiten wurde gemeinsam mit dem Know-how
von AGS-Engineering eine Losung realisiert, mit der wir
sehr zufrieden sind.”

iz

Herausforderungen
erfolgreich ge-
meistert (v..n.r.):
Florian Stadler
(Schwarzmdiller),
Georg Hall,
Konrad Schuler
(beide Abicor-
Binzel), Albert
Webersberger
(AGS) und Philipp
Séllwagner
(Schwarzmuller).

der Nahtfithrung sei dabei die Krimmung des Tragers

gewesen, da der Sensor kurzfristig nichts sieht: ,Das  www.binzel-abicor.com

" Die prozessbegleitende optische Nahtfiihrung mit TH6D-

Sensoren ebnet den Weg zur perfekten Schweillnaht: Bauteile

und FiigestoRe werden durch die Kombination aus Laserlinien
und Kamera erfasst, um den Schweillnahtverlauf in Echtzeit zu
korrigieren.

Konrad Schiiler, Technischer Vertrieb bei Abicor-Binzel Osterreich

()

Anwender

Die Schwarzmuller Gruppe fertigt jahrlich rund 8.900 Nutzfahrzeuge, beschaftigt
aktuell rund 2.290 Mitarbeiter und erwirtschaftete im Jahr 2017 349 Mio. Euro.
Neben den Produktionsstandorten in Hanzing, Zebrak (Tschechien) und Budapest
(Ungarn) bietet das Unternehmen ein europaweites Netz von 350 Servicestltz-
punkten. Mit acht Produktgruppen und 135 Fahrzeugtypen bietet Schwarzmduiller
die verschiedensten Varianten von Fahrzeugen. Dazu zéhlen Plateau- und Kippfahr-
zeuge, Tankfahrzeuge, Tiefladefahrzeuge, Holz-/Rungenfahrzeuge, Schubboden-
und Wechselfahrzeuge sowie Kuhl-/Kofferfahrzeuge. (Bild: Schwarzmdller Gruppe)

Wilhelm Schwarzmiiller GmbH, Hanzing 11, A-4785 Freinberg
Tel. +43 7713-800-0, www.schwarzmueller.com
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Die neueste Welbee-Generation
erfullt hochste Qualitats-
anspruche.

ULTRASCHNELLE
QUALITATSSCHWEISSUNG

Elmag prasentiert auf der Intertool
mit Welbee die neueste Generation
an digitalen SchweiBgeriten aus
dem Hause OTC Daihen. Aufgrund
des von OTC Daihen entwickelten
Welbee-LSI SchweiBBgerate-Chips,
der auf zukunftsweisende Nano-
technologie basiert, ermdglicht
Welbee eine Hochqualititsschwei-
Bung mithilfe der prizisen Rege-
lung des Strom-/Spannungsverlaufs
tiber ultraschnelle Regelkreise (20
Nanosekunden).

Zu den besonderen Merkmalen von
Welbee zdhlen laut Elmag die hohe
Lichtbogenstabilitat,
taler Lichtbogenstart, Reduktion der

optimierter digi-

SchweilSspritzer um bis zu 80 %, fla-
che Nahtoberflichen, hohe SchweiR-
geschwindigkeit,
Puls,
Synergy-Kennlinien sowie das Spei-

groe  Spaltiiber-

briickung, Wave(Doppel)-Puls,
chern und Laden von 100 individuellen
Jobs. Zudem hat das Aufsichtspersonal
die Moglichkeit, den Schweillvorgang zu
iberwachen und Daten zur Qualitatssi-
cherung iiber den integrierten USB-An-
schluss abzurufen bzw. auszuwerten.
Auch bei sich anderndem ,Stickout”

www.schweisstechnik.at

oder wahrend einer Pendeloperation
bleibt der Lichtbogen stabil. Der Low
Spatter Modus bedeutet eine Spritzer-
reduzierung bei mittleren und hohen
Stromen laut Elmag um bis zu 80 %.
Aufgrund der geringeren Spritzergrofe
und der damit verbundenen geringe-
ren Eigenenergie wird das Anhaften an
Bauteilen und/oder Werkzeugen ver-
mieden. Alle Synergy-Programme fiir
die verschiedenen Materialien (Stahl,
Edelstahl, Alu etc.) sind bereits serien-
maRig inkludiert und miissen nicht zu-
satzlich gekauft werden. Weiters ist eine
einfache Anbindung an externe Gerate
wie FD-Roboter durch die serienmaRig
integrierte Schnittstelle moglich.

Das neu entwickelte Kiihlsystem mit
drehzahlgeregelten Liiftern schiitzt alle
elektronischen Komponenten vor der oft
schmutzigen Umgebungsluft und passt
sich vollautomatisch an die Belastungs-
intensitat der Maschine an. 50 % Ein-
schaltdauer bei 400 A, 60 % bei 500 A
bzw. 100 % Einschaltdauer bei 410 A
sorgen fiir maximale Nutzungsdauer
der Maschine und mehr Produktivitat.

www.elmag.at - Intertool: Stand B1022
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Ich bin
Dreifachsparer

Zeit, Arbeit und Geld sparen
mit den Dreistoffgemischen
von Messer.

£

s>

SchweiB3schutzgase

Mit unseren Gases for Life
sparen Sie Zeit, Arbeit und Geld.

Die Schweildschutzgase
Ferroline, Inoxline und
Aluline ermoglichen fir jede
Schweildart und jeden
Werkstoff eine hohere
SchweilRgeschwindigkeit.

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

MESSER@

Gases for Life

Messer Austria GmbH
IndustriestraRe 5

2352 Gumpoldskirchen
Tel. +43 50603-0

Fax +43 50603-273
info.at@messergroup.com
www.messer.at

Part of the Messer World a =
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Shortcut

Aufgabenstellung: Produktivi-
tatssteigerung beim Schwei-
Ben von Ruhrwerksbehaltern.

Lésung: tigSpeed von EWM.

Nutzen: Reduktion der
Schweif3zeit um bis zu 75 %.

PRODUKTIVER
MIT BESONDEREM
DRAHTVORSCHUB

AST reduziert mit EWM die SchweiBzeit fiirs WIG-SchweiBen um bis zu 75 %: Uberall, wo
industriell etwas geruhrt werden muss, werden RUhrwerksbehalter eingesetzt: in der chemischen
Industrie ebenso wie in der Pharmaindustrie oder in der Lebensmitteltechnik. Solche Ruhrwerks-
behalter stellt die AST Apparatebau GmbH (D) her. Eine deutliche Produktivitatssteigerung ergab
sich fur AST durch die Zusammenarbeit mit EWM und dem Einsatz von tigSpeed.

54

ie Medien in Rithrwerksbehaltern wer-
den nicht nur geriithrt, sondern auch
erhitzt oder abgekiihlt — das hangt vom
jeweiligen Inhalt ab. So werden bei-
spielsweise bei der Wachsherstellung
verschiedene Medien bei unterschiedlichen Tempera-
turen in Rithrwerksbehaltern weiterverarbeitet. In der
Pharmaindustrie kithlen die Méantel den Inhalt in den
Rithrwerksbehaltern sogar auf bis zu -80° C ab.

_Ruhrwerksbehalter:
viele Meter SchweiBnaht

Das Erhitzen oder Abkiihlen in den Rithrwerksbehal-
tern erfolgt mittels einer Halbrohrschlange. Sie wird

Der Brenner-
kopf mit
mechanisierter
Zuflihrung des
Zusatzwerk-
stoffes erhoht
die Abschmelz-
leistung um bis
zu 60 %.

ublicherweise spiralformig auf die Behalterwand auf-
geschweif8t. Halbrohre sind langs geschnittene Rohre.
Die Oberseite des Behalters ist dann gleichzeitig die
Unterseite des Rohres. In ihm flieBt die Kiihl- oder
Warmefliissigkeit und es findet ein direkter Warme-
austausch zwischen der Fliissigkeit und dem Behalter
statt. Damit ist die Warmeanbindung optimal und die
Warme wird direkt tiber die Behalterwand zu- bzw. ab-
gefiihrt. Der Durchmesser eines solchen Rithrwerks-
behalters betrdgt zwischen 80 cm und 2,5 m - die
zugehorigen Schweinahtlingen kénnen knapp zehn
Meter betragen oder sich sogar auf mehrere hundert
Meter addieren. Die Anforderungen an diese Schweil3-
nahte sind hoch. Die Industrienormen der GroRchemie
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schreiben spezielle Nahtvorbereitungen fiir die Halb-
rohre sowie differenzierte Ausfiihrungen vor. So miis-
sen die Halbrohre von innen mit einer Fase zwischen
30° und 45° versehen sein und nach unten hin spitz
zulaufen. Das Schweien der Wurzellage erfolgt unter
Schutzgasatmosphéire zum Formieren. Von innen bil-
det sich eine klar erkennbare, goldgelb schillernde
Wurzel aus. Ob die Vorgaben erfiillt sind, wird ab-
schlieBend endoskopisch iiberpriift. Typisches Fiige-
verfahren fiir derartige Nahte ist das WIG-Schweillen
fir die Wurzellage und das MAG-Schweifen fiir die
Decklage. Die veranschlagte Schweiflzeit fiir einen
Meter WIG-Schweifnaht fiir die Wurzellage liegt bei
20 bis 25 Minuten.

_Reduktion der
Schwei3zeit um bis zu 75 %

Eine deutliche Steigerung in der Produktivitat er-
gab sich fir die AST Apparatebau GmbH in Wilns-
dorf (D)

durch die Zusammenarbeit mit dem

www.schweisstechnik.at

Schweillgeratehersteller EWM. Der zustdndige Mit-
arbeiter, Rudolf Federrath von der Geschiftsstelle
in Siegen (D), brachte den Schweiern ein Draht-
vorschubgerat tigSpeed von EWM mit. , Beim MIG/
MAG-Schweien gehoren Drahtfordersysteme pro-
zessbedingt zum Standard. tigSpeed hingegen ist spe-
ziell fiir das WIG-Schweien konzipiert und ausgelegt:
sowohl! die Kaltdrahtférderung als auch das Arbeiten
mit Heifdraht ist damit méglich”, erklart Rudolf Fe-
derrath. , Der Zusatzwerkstoff wird dazu vorgewarmt,
wodurch sich die Abschmelzleistung gegeniiber dem
manuellen WIG-Schweiflen um bis zu 60 % erhoht.”

Das Besondere an tigSpeed ist die iiberlagerte Vor-
warts- und Riickwartsbewegung bei der Drahtforde-
rung. Der Draht wird nicht nur kontinuierlich gefor-
dert, wie es vom MIG/MAG-Schweiffen her bekannt ist,
sondern es ist eine zusatzliche Bewegung tberlagert.
So ahmt der Drahtvorschub den manuellen Schwei3-
prozess beim WIG-Schweien nach, bei dem der >>

" Die Produktivitatssteigerung durch den
Einsatz von tigSpeed ist enorm. Besonders

attraktiv beim WIG-Schweien mit tigSpeed
ist zudem die Moglichkeit, die SchweiRauf-

gabe weiter zu automatisieren.

Joachim Jung, technischer Geschaftsfiihrer bei AST

Fligetechnik

Sonder-
konstruktion
eines Rihrwerks-
behilters: Der
Behalter soll még-
lichst vollflachig
mit Kihlschlangen
belegt sein. Dabei
werden die Halb-
rohre zunachst
geheftet, um sie in
ihrer Position zu
fixieren. Erst dann
wird geschweift.
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Neben Standard
WIG-Kalt- bzw.
HeiBdrahtbrennern
bietet EWM auch
eine Variante, bei
der ein WIG-
Brenner in eine
MAG-Griffschale
integriert ist. AST
hat sich fur diese
Ausflhrung mit
ihrem vereinfachten
Handling ent-
schieden.

SchweiBer den Zusatzwerkstoff immer wieder aus dem
Lichtbogen herauszieht. Die Produktivitatssteigerung
durch den Einsatz von tigSpeed ist enorm: Die durch-
schnittliche Schweillzeit fiir einen Meter Schweifnaht
reduziert sich von 20 — 25 auf 5 — 6 Minuten. Das be-
deutet bei kontinuierlichen Schweifndhten eine Ein-
sparung von bis zu 75 % bei der Wurzellage bezogen
auf das konventionelle WIG-Schweiflen mit manueller
Zufiihrung des Zusatzwerkstoffes.

Eine WIG-HeiB-
draht-SchweiB-
naht: Die Naht
fur das nachste
Halbrohr wird un-
mittelbar neben
der ersten Naht
liegen. So ist die
héchste Belegung
der Behalterober-
flache mit Kuhl-
schlangen erreicht.
Die SchweiBnaht
selber ist absolut
spritzerfrei.

Das liegt zum einen an der héheren Abschmelzleis-
tung durch den Heidraht und zum anderen an dem
geringeren Handlingaufwand durch tigSpeed. Da der
Zusatzwerkstoff von der Rolle kommt, entfillt die stin-
dige Unterbrechung des SchweifSprozesses durch den
Wechsel des SchweiBzusatzwerkstoffes. Zudem ist der
Umgang mit dem Brenner sehr leicht. Neben Stan-
dard WIG-Kalt- bzw. Heildrahtbrennern bietet EWM
auch eine Variante, bei der der WIG-Brenner in eine
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MAG-Griffschale integriert ist. Fiir diese Ausfiithrung,
bei der sich das WIG-Schweillen wie MAG-Schweifen
anfiihlt und dementsprechend auch weitere Geschwin-
digkeitsvorteile erzielt werden konnen, hat sich auch
AST entschieden. Durch die dem kontinuierlichen
Drahtvorschub iiberlagerte Vorwarts- und Riickwarts-
bewegung kann der Schweiller das Schweiflbad aber
ebenso kontrollieren, wie es beim Schweien mit ma-
nueller Zufithrung des Zusatzwerkstoffes der Fall ist.
Dabei muss er sich jedoch nicht um die Zufithrung
kiitmmern.

_tigSpeed im Sonderanlagenbau

Die besondere Starke von AST ist der Sonderanlagen-
bau. Bei Spezialriihrwerken nach Kundenvorgabe kann
der Rithrwerksbehalter von der iiblichen runden Form
und der Spiralwicklung der Halbrohre abweichen. Ein
Beispiel ist der Riihrwerksbehdlter mit einer anna-
hernd vollflichigen Belegung des Behalters mit Kiihl-
schlangen. Dafiir wurden die Halbrohre auf Gehrung
geschnitten und an den Ecken aneinandergeschweift.
Der Abstand zwischen den Kiihlschlangen ist auf ein
Mindestmall reduziert. So ergibt sich ein gréBtmog-
licher Warmeaustausch zwischen dem Medium und
dem Behalter.

Die Gesamtldnge der Schweinaht addiert sich in die-
sem Fall auf 112 m. Das WIG-HeiRdrahtschweifen
wird dabei lediglich an den langen Geraden eingesetzt
— an den Ecken wird konventionell WIG geschweif3t,
mit manueller Zufithrung des Zusatzwerkstoffs. Die
gesamte Schweiffnahtlinge wird damit etwa im Ver-
haltnis 1:1 auf die beiden Verfahren aufgeteilt. Obwohl
nur die Hélfte der Schweiffnahtlange mit Heifdraht ge-
schweilt wird, reduziert sich die SchweiRzeit gegen-
iber dem WIG-Schweien mit manueller Zufithrung

www.schweisstechnik.at

des Zusatzwerkstoffs um bis zu 40 %. Und je hoher
der Anteil, der mit tigSpeed und Heidraht geschweif3t
werden kann, desto hoher die Schweigeschwindig-
keit und desto wirtschaftlicher das Verfahren.

,Besonders attraktiv ist beim WIG-Schweien mit tig-
Speed die Moglichkeit, die Schweiaufgabe weiter zu
automatisieren”, sagt Joachim Jung, technischer Ge-
schaftsfithrer bei AST. Derzeit kommt dieser Schritt
fiir AST aber noch nicht infrage, denn der SchweiRer
selber muss den Schweillprozess beeinflussen konnen.
Beispielsweise muss er Ungdnzen ausgleichen, die
durch das Heften der Halbrohre auf die Behéalterwand
entstehen konnen. Eine automatisiere Anlage kann
das laut Jung nicht. ,Der nachste Schritt wird die Ein-
richtung einer Stutzenschweifanlage auf der Grund-
lage von WIG-HeiRdraht sein”, schaut Jung in die
Zukunft. Denn Stutzen gibt es an jedem Rithrwerks-
behilter viele, die geschweilt werden miissen — und
auch hier kann WIG-Heidrahtschweiflen seine Starke
voll ausspielen.

www.ewm-austria.at

Anwender

Fligetechnik

Aufgeschweilites
Halbrohr: Die
Innenseiten des
Halbrohres sind
angefast. Die Wurzel
der WIG-Schwei3-
naht (rot) driickt
nach innen durch.
Mit der 2. Lage, einer
MAG-Naht (gelb),
wird das erforder-
liche a-Maf erreicht.

o)

Die AST Apparatebau GmbH fertigt spezielle und anspruchsvolle
Sonderapparate fur die Pharma-Industrie, Chemische und Petro-
chemische Industrie, fur die Lebensmittelindustrie, fUr die Armaturen-
industrie sowie fur Sondermaschinenbau, Marinetechnik und fur

Forschungs- und Entwicklungsunternehmen.

www.ast-apparatebau.de
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KUHL KALKULIERT -
SCHNELL GESCHWEISST

Fronius hat seinen CMT-Schwei3prozess jungst auf die modernste Schwei3stromquelle des Unternehmens, die
TPS/i, gebracht. Mit der zweiten Generation des ,kalten Lichtbogens” |3sst sich in vielen Anwendungen mit bisher
nicht erreichter Qualitat, Einfachheit und Prozesssicherheit robotergestltzt schweiRen. Der renommierte Stahl-
produzent und Automobilzulieferer voestalpine hat sich wegen dieser Vorzlge als erster Anwender entschieden,
die weiterentwickelte CMT-Technologie in der Serienproduktion zu nutzen - mit groBem Erfolg.

Von DI (FH) Franz Joachim RoBmann, Fachredakteur

Der neue Roboterschwei3brenner Robacta Drive
CMT garantiert hochste Zuganglichkeit und Schweif3-
geschwindigkeit. (Bilder: Fronius)

ie zweite Generation des

CMT-Prozesses stellt noch

einmal einen echten Quan-

tensprung gegeniiber der

Vorgéangerversion dar, ob-
wohl letztere bereits Schweifqualitdt und
Prozesssicherheit auf hochstem Niveau
geboten hat”, erldutert Michael Nowasz
nach drei Monaten Serienproduktion
rundum begeistert. Fiir den Leiter des Be-
reichs Filigen bei der voestalpine Automo-
tive Components Schmoélln GmbH (D) steht
fest: ,Wir haben die Qualitait dank der
zahlreichen Neuerungen und Weiterent-
wicklungen der TPS/i in Verbindung mit
einem darauf zugeschnittenen CMT-Pro-
zess nochmals spilirbar angehoben und
zudem unseren Handlungsspielraum beim
Fiigen deutlich vergroRert.”

Wie schon die Vorgangergeneration zeich-
net sich der neue CMT-Prozess durch
einen besonders niedrigen Warmeeintrag
und eine hohe Spaltiiberbriickbarkeit aus.
Dies wird durch eine besonders dynami-
sche Regelung des Lichtbogens erreicht.
,Hier unterscheidet sich der von Froni-
us gewahlte Ansatz schon auf den ersten
Blick von anderen, da die Tropfenabldse

3t
Shortcut O*

Aufgabenstellung: Stabiles und
sicheres Lichtbogenschweifen von
Stahlblechen bis 3 mm.

Losung: Zweite Generation des
CMT-Prozesses von Fronius.

Nutzen: Qualitadtserhéhung und
mehr Handlungsspielraum beim
Flgen.
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bzw. der Tropfeniibergang nicht nur durch die Elek-
tronik der Stromquelle gesteuert, sondern zusatzlich
mechanisch unterstiitzt wird”, urteilt der Bereichs-
leiter. Hierfiir wird die Drahtelektrode mithilfe eines
Push-Pull-Schweillbrenners immer genau dann ein

SENSOREN

fiir die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Sensor-Katalog
gratis anfordern!

Stiick zuriickgezogen, wenn der Strom sein Maximum
erreicht hat und abgestellt wird. So wird ein beson-
ders stabiler Lichtbogen erzeugt, der faktisch spritzer-

frei arbeitet und auch hohere Schweilgeschwindig-
>>

keiten zuladsst.

m Sensoren m Priifautomation m Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme

www.vester.de

Fligetechnik

Im Sommer 2016 hat voestalpine die erste
Roboterzelle auf die zweite Generation des CMT-
SchweiBprozesses und die heue SchweiBstrom-
quelle TPS/i umgeristet. Dadurch konnten noch-
mals deutliche Steigerunaen erreicht werden.

N O s

A Kistler Group Company

Vester Elektronik GmbH
75334 Straubenhardt
Germany

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

RielirdC - Stanztec Pforzheim
19.-21.Juni 2018
Halle GS, Stand A-45
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Der CMT-Prozess
der zweiten
Generation bietet
schon bei kurzen
Nahten deutliche
Vorteile in puncto
Qualitat und
Wirtschaftlichkeit.

_Die Qualitat im Blick
,Mit der Umstellung vom Standard-MAG-Prozess

auf CMT konnte bereits eine zufriedenstellende Leis-
tungssteigerung erreicht werden”, blickt Michael
Nowasz in die Zeit nach der Einfithrung der ersten
Generation des CMT-Prozesses im Jahre 2011 am
Standort Schmolln zuriick. ,Seit dieser Umstellung
miissen zudem kaum Spritzer entfernt werden, sodass
sich meine Mitarbeiter seither ganz auf das fokussie-
ren konnen, auf das es unseren Auftraggebern aus
der Automobilindustrie ankommt: auf die Qualitat der
Schweinaht.”

Ein weiterer Pluspunkt der CMT-Losung von Fronius
ist die hohe Verfiigbarkeit der CMT-Anlage, betont
der Bereichsleiter: , Verloscht aus irgendeinem Grund
der Lichtbogen, ziindet der Prozess von alleine wie-
der. Ziundfehler, ein Festbrennen der Drahtelektrode
am Kontaktrohr oder Ahnliche Argernisse gehéren
bei uns seitdem der Vergangenheit an.” Nicht zuletzt
schatzt der Fiigespezialist die von Fronius gewahrten,
vielfaltigen Einflussmoglichkeiten auf den SchweiR-
prozess bzw. die Lichtbogengeometrie. Dazu gehort
auch die Option, CMT mit einem Pulsprozess zu iiber-
lagern, um den Wéarmeeintrag iiber den Lichtbogen
ins Grundmaterial noch besser kontrollieren und
umso schneller schweifen zu konnen. Aufgrund der
durchwegs positiven Erfahrungen hat der Bereichs-
leiter dafiir gesorgt, dass der CMT-Prozess fiir das
Lichtbogenschweillen von Stahlblechen bis 3 mm als
Standardprozess im Lastenheft fiir neue Schweian-
lagen aufgenommen wurde. Auf ihnen fertigt voestal-
pine unterschiedlichste Automotive-Strukturbauteile
aus verzinkten und hochfesten Blechen, aber auch
Aluminiumblechen. Zuletzt arbeiteten sechs der zwolf
Roboterschweifzellen am Standort Schmolln mit dem
CMT-Prozess. Entsprechend positiv reagierten die

Verantwortlichen bei voestalpine daher auf die zweite
Generation der CMT-Technologie und den Vorschlag
von Fronius, einen Einsatz in der Serienproduktion
zu priifen. ,Wir haben fiir erste Schweilversuche
eine A-Sdule aus hochfestem, verzinktem Stahl ge-
wahlt. Dieses komplexe Bauteil eignet sich nicht nur
wegen des anspruchsvollen Materials, sondern auch
wegen der eingeschrankten Zuganglichkeit und der
fertigungsbedingt grofen Spaltmafe bestens dafiir,
den neuen Prozess auf Herz und Nieren zu testen”,
erlautert Nowasz.

_ ,Einfach genial*“

Im Technikum am Stammsitz von Fronius in Wels
wurden die ersten Schweilversuche mit dem neuen
CMT-Prozess und der TPS/i durchgefiihrt. ,Ich habe
das Labor zusammen mit unserem Entwicklungsleiter
besucht und dort den neuen CMT-Prozess in Aktion
erlebt”, berichtet der Bereichsleiter. ,Was wir dort zu
sehen bekommen haben, war einfach genial. Es war
flir uns sofort klar, dass Fronius wieder ein groRer
Wurf gelungen ist.” Die Grundlage fiir den erreichten
Technologiesprung bildet die TPS/i, die keine ein-
fache Weiterentwicklung des Vorgangermodells TPS
darstellt, sondern eine von Grund auf neu konzipierte
SchweiBstromquelle ist. Dabei hat Fronius alle Kompo-
nenten von der Steuerung iiber den Kommunikations-
bus und den Drahtvorschub bis hin zur Bedienober-
fliche, dem Kiihlsystem und dem Schlauchpaket neu
entwickelt. Auf diese Weise konnte das Unternehmen
durchgehend modernste Techniken einsetzen und so
das Gesamtsystem auf maximale Prazision und Leis-
tung trimmen.

Damit der CMT-Prozess maximal von der TPS/i pro-

fitleren kann, wurde der Algorithmus neu aufge-
setzt und zur zweiten Generation ausgebaut. Auch
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der Push-Pull-Brenner, fiir die TPS/i-Serie schon
einem vollstindigen Redesign unterzogen, wurde als
CMT-Variante mit einem digital geregelten, getriebe-
losen AC-Servomotor fiir noch héhere Frequenzen der
oszillierenden Drahtelektrodenbewegung ausgestattet.

" Wir haben durch zahlreiche
Neuerungen und Weiterentwicklungen
der TPS/i in Verbindung mit einem
darauf zugeschnittenen CMT-Prozess
die Qualitat nochmals spiirbar
angehoben und unseren Handlungs-
spielraum beim Figen deutlich
vergroRert.

Michael Nowasz, Bereichsleiter Figen am
voestalpine-Standort in Schmélin

,Ein Vorteil des neuen Roboterbrenners Robacta Drive
sticht sofort ins Auge”, sagt Michael Nowasz. ,Er ist
kompakter als das Vorgangermodell und garantiert da-
mit eine bessere Zuganglichkeit, wie wir sie fiir kom-
plexere Bauteile immer haufiger bendtigen.” >>

Die echte globale Serviceorganisation von ABB
kimmert sich mit mehr als 1.200 Mitarbeitern weltweit um Ihre Anliegen.

Mehr als 1.200 bestens an ABB-Robotern ausgebildete Servicemitarbeiter stehen lhnen
weltweit an Uber 100 Servicestandorten zur Verfligung und bilden die gréBte globale
Serviceorganisation im Robotersektor. Durch geographisch optimal aufgeteilte Ersatzteil-
und Logistikzentren sorgen wir fir maximale Ersatzteilverfligbarkeit und kurze Transport-
wege. Unsere Remotetechnologie ermdglicht, Daten und Parameter von ABB-Robotern
zentral zu sammeln, auszuwerten und Abweichungen vom Sollzustand direkt an die lokale

Serviceniederlassung zu Ubermitteln. www.abb.at/robotics

Fligetechnik
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Fronius hat alle
Komponenten
seiner aktuellen

CMT miT KONVENTIONELLEM ROBOTER

Stromgualle TRS/i
Podium

Splitbox SBS00i R

Drahtpuffer

SchweiBplattform
TPS/i von Grund auf
neu entwickelt und
auf Leistung, An-
wenderfreundlich-
keit und Langlebig-

86000000 0O0O0O

keit getrimmt.

_Neuer CMT-Prozess
in der Serienproduktion

Die Ergebnisse der Schweilversuche am realen Bau-
teil waren so iiberzeugend, dass sich die Beteiligten
sofort an die Uberfiihrung der neuen CMT-Generation
in die Serienproduktion bei voestalpine gemacht ha-
ben. Innerhalb eines Tages wurde die erste der sechs
Roboterzellen von Fronius-Mitarbeitern umgeriistet,
auf der Halter aus blankem, 2 bis 3 mm dicken Stahl-
blech unter CO,-Schutzgas produziert werden. Dabei
ist etwa 1 m Schweinaht zu legen, die sich aus 48
Einzelnahten mit einer Maximallange von 35 mm zu-
sammensetzt. ,Bereits am nachste Vormittag haben
wir zusammen den Roboter geteached und noch am
selben Tag die ersten Teile geschweilt”, erinnert sich
Nowasz. ,Es hat sich gezeigt, dass sich mit dem neuen
System die richtigen Parameter wesentlich schneller
und einfacher finden lassen.” So musste am dritten
Tag nur noch geringfiigig nachjustiert werden, um die
optimalen Arbeitswerte zu erreichen.

Dabei konnte sich der Bereichsleiter auch von der
Funktionalitit der neuen magnetischen CrashBox
iberzeugen: ,Wir lieRen den Brenner vom Roboter
gegen ein Blech fahren — die Schutzvorrichtung loste
so schnell aus, dass keinerlei Beschddigung an Bren-
ner, Roboter, Vorrichtung oder Werkstiick entstehen
konnte.” Nach einer Kollision muss die magnetische
Verriegelung dann nur wieder eingerastet werden,
wobei der Referenzpunkt erhalten bleibt, sodass un-
mittelbar weitergeschweilt werden kann. Der lastige
Tausch der CrashBox und die Referenzfahrt werden
damit obsolet.Nach den Tests konnte bei voestalpi-
ne noch am selben Tag die Serienproduktion mit der

neuen CMT-Konfiguration wieder anlaufen. ,Es hat
mich absolut begeistert, dass die Umstellung so rei-
bungslos verlief und es bis heute — drei Monate und
3.000 Teile spater — zu keinem Stillstand kam und wir
bislang auch keinerlei weitere Unterstiitzung von Fro-
nius anfordern mussten”, freut sich Michael Nowasz.

www.fronius.com

Anwender

Die voestalpine Automotive Components
Schmolln GmbH produziert einbaufertige
Stanz- und Umformteile sowie komplexe
Baugruppen und Sicherheits-/Aufprallschutz-
komponenten flr die Automobilindustrie.

www.voestalpine.com
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Verbindungsschlauchpaket HP

\WF 60i Robacta Drive CMT
Brennerkorper MTE/i R
Brennerschlauchpaket MHP/i R
Ext. Drahtférderschlauch mit Saale

WF 25i Reel 4R / WF30i Reel 2R
SpeedMet Kabel CON




KOMPAKTE

AL-KO Therm
prasentiert mit
AFU-ECO seine der-
zeit fortschrittlichste
Absaugtechnologie
auf der Intertool
2018.

SCHWEISSRAUCHABSAUGUNG

Die innovative AL-KO Fume Unit (AFU-ECO) besticht im Bereich der
SchweiBBrauchabsaugung dank integrierter Warmeriickgewinnungsein-
heit und flexiblem Baustein-Prinzip mit héchster Effizienz und Raumluft-
qualitat. Auf der Intertool prasentiert AL-KO Therm seine fortschrittliche

Absaugtechnologie.
Die innovative SchweiRrauchabsau-
gung setzt auf 100 % Frischluftzufuhr.
Dabei wird die gefilterte Luft vollstan-
dig nach auBen abgegeben. Das Ergeb-
nis: keine Reststaubbelastung, sondern
beste Raumluftqualitit ohne Geriiche.
Ein weiterer Pluspunkt: Absaugung, Fil-
terung und Warmeriickgewinnung sind
in einem kompakten Gerat vereinigt.

Wahrend der Filtration wird die War-
me der abgesaugten Luft an die Platten
eines Kreuzwadrmetauschers abgege-
ben. Mithilfe dieser Warme wird an-
schliefend die angesaugte Frischluft
erwarmt. Auf diese Weise erreicht die
Anlage laut AL-KO Therm eine sensatio-
nelle Warmeriickgewinnungs-Effizienz
von bis zu 67 %. Energiekosten werden
so signifikant reduziert und die Investi-
tionskosten amortisieren sich innerhalb
kiirzester Zeit. Zudem ermdoglicht das
flexible Bausteinprinzip eine individuell
optimierte Konfiguration der Anlage.

_Abreinigung nach dem

AL-KO OPTI JET®-Prinzip

Fir eine ideale Schallddammung und
Warmeisolierung sorgt das Gehduse
aus doppelwandigen Verkleidungskas-
setten. Die Abreinigung in der Reinluft-
kammer folgt dem bestehenden AL-KO

www.schweisstechnik.at

Opti Jet-Prinzip, das eine echte Ober-
flachenfiltration und ausgezeichnete
Luftqualitat gewahrleistet. Dabei ver-
fiigt das Kompaktgerat tiber sehr gro-
Re Filterflichen von bis zu 378 m? und
arbeitet je nach Ausfithrung mit einer
Leistung von 5.200 bis 20.000 m3/h.
Zusatzlich erleichtert das praktische
Plug-and-Play-System Montage, Inbe-
triebnahme, Steuerung und Wartung
der AFU-ECO. Optional lasst sich das
Kompaktgerdt mit einem Nachheizre-
gister sowie Kiihler aufriisten.

Seit ihrer Markteinfithrung weckt die
Absaugtechnologie der AFU-ECO bei
Experten Aufmerksamkeit und positive
Bestatigung. So honoriert der Rat der
Formgebung (German Design Council)
diese Ingenieursleistung mit einer No-
minierung fiir den ,, German Innovation
Award” in der Kategorie ,Excellence in
Business to Business — Machines & En-
gineering”. Ob AL-KO den Preis erhilt,
gibt die unabhangige Jury aus Physi-
kern, Patentberatern, Informatikern,

Produktde-
signern, Technologie-Historikern und

Marketeers am 6. Juni 2018 bekannt.

Finanzierungspezialisten,

www.al-ko.de
Intertool: Stand BO400b

63

ROLAND
ROLAND ELECTRONIC

SCHWEISSNAHT
ERKENNUNG

Erkennung der Position der Schweilinaht
mitlels magnetischer Induktion oder

strom-Technik.

ung der Schweilknaht an Rohren,

sern und Bandern.

Zwei Technologien in einem Geral, vielfaltige
Anwendungsbereiche unserer Sysleme.
Exklusive Berichte |hrer Muster im
ROLAND Applikationslabor,

ZERSTORUNGSFREIE
MATERIALPRUFUNG

Beriihrungsfreie Erkennung von Fehl- und
Schweillstellen und mechanischen Anbindem
in Drahten, Kabeln und Rohren.
Qualitatskontrolle durch berlhrungsfreie
Priifung direkt in der Produktionsanlage.

3D Lasertechnologie und Wirbelstrom,
umfangreiche Softwarepakete

ROLAND ELECTRONIC GmbH
Otto-Maurer-Strake 17
75210 Keltern - Germany
info@roland-electronic.com
www.roland-electronic.com
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AM LAUFENDEN BAND
SCHWEISSEN

Warmetauscher findet man in vielen Industriezweigen, in der Lebensmittelindustrie aber sind sie SchlUssel-
komponenten, da sie zur Erhitzung und Kuhlung von Lebensmitteln eingesetzt werden. Deswegen muss
ihre Herstellung héchsten hygienischen und qualitativen Ansprichen genltigen. Zum Schwei3en von
Warmetauscherblechen schuf Dalex fUr ein internationales Unternehmen eine automatisierte Gesamt-
[6sung inkl. Werkstlcktransport, genauer Positionierung, hochwertiger SchweiBung, Reinigung und
Kommissionierung. So werden die Prozesszeiten gesenkt und Handlingzeiten minimiert.

In der Punkt-
schweiBanlage
werden die Warme-
tauscherbleche in
der exakten Position
fixiert. (Bilder: Dalex)

S
B~

m manche Lebensmittel haltbar zu
machen, miissen sie wirmebehan-
delt werden. Dazu setzt die Indust-
rie hdufig Warmetauscher ein. Mog-
lichst effizient und selbstverstandlich
zuverldssig missen sie arbeiten, um die Stan-
dards bei Kithlung, Haltbarkeit sowie der sauberen

g

-

)
Shortcut o*

Aufgabenstellung: Flexible und effi-
ziente Lésung fur das Schweifen von
Warmetauscherblechen.

Losung: Automatisierte Fertigungslinie

von Dalex mit PunktschweiBung, Rollnaht-
schweifBBung inklusive Reinigungsstation und
Abstapelportal.

Nutzen: Die Prozesszeiten konnten erheblich
gesenkt und die Handlingzeiten minimiert
werden.

BLECHTECHNIK 2/Mai 2018
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Dalex entwickelte eine abgestimmte Linienfertigung von Warme-
tauschern fur einen internationalen Zulieferer in der Lebensmittel-
industrie. (Bilder: Dalex)

Lebensmittel-Verarbeitung zu erreichen. Diese Qualitatsansprii- Mit unserem Baukasten-
che sind schon bei der Herstellung der Warmetauscher zu be-

system konnen TOX"-
Zangen variabel zusam-
mengestelit werden.

riicksichtigen. Ein international tatiges Unternehmen mit mehre-
ren Standorten suchte eine flexible und effiziente Losung fiir das
Schweiflen von Warmetauscherblechen mit unterschiedlichen

Abmessungen und fand sie bei Dalex, einem Experten fiir alle Ideal zum prazisen
Prozesse rund um das WiderstandsschweilRen. FUgen, Stanzen,

Einpressen
,Da die Breiten der bendtigten Industriewdarmetauscher von 240 und mehr!

bis 1.080 mm und die Langen von 200 bis 6.000 mm variieren,
war hohe Flexibilitdit beim Teiletransport und bei der Bearbei-
tung der Bleche gefordert. Da die Anlage fiir einen Standort in
Amerika bestimmt war, mussten hierfiir zudem spezielle Anfor-
derungen erfiillt werden”, so DI Hans-Werner Chwalisz, Geschafts-
leitung Vertrieb und Marketing bei Dalex. , Wir entwickelten = >>

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

www.schweisstechnik.at 65 Www.tox-de. COm
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eine genau zugeschnittene, automatisierte Fertigungs-
linie mit Punktschweifung zur Fixierung und automati-
sierter Rollnahtschweifung inklusive Reinigungsstation
und Abstapelportal. Die Grundlage ist ein Langstrans-
fersystem, um die einzelnen Bearbeitungsschritte zu
verketten.”

_Exakte Positionierung
fir die hochwertige SchweiBnaht

Uber die erste Forderstrecke, eine Einlaufrollenbahn,
werden die Warmetauscherbleche in die Fertigungs-
linie eingeschleust und gelangen so in die Punkt-
schweianlage zur Lagefixierung. Die profilierten
Bleche - das Ober- und Unterblech der Warmetau-
scher — werden an einem absenkbaren Festanschlag
am Ende der Forderstrecke angelegt und seitlich
durch die stufenlose Breitenverstellung der Seiten-
fihrungsleisten mit Rollen gefiihrt. Sensoren iiber-
wachen dabei immer die korrekte Lage der beiden
Bleche. Liegen diese genau an der richtigen Stelle,
werden sie seitlich gespannt. Der Festanschlag wird
nun heruntergefahren und ein Taktantrieb transpor-
tiert die Bleche in und durch die Punktschweifsta-
tion. Die Punktzangen an der rechten und linken Seite

- “"'-\-.._,__
-:ﬂ_ 3 "“'—\—-..____‘_h : "—"d;." -
b, nﬁ...“-';»“
= = _:-.' G

setzen wahrend des Transports automatisch mehrere
SchweiBpunkte, um die Bleche in der optimalen Posi-
tion zu fixieren.

,Danach geht es iilber Gurtbandforderer weiter zur
RollnahtschweiRanlage, die alle vorgepunkteten Bau-
gruppen dicht verschweift. Auch das zweite Forder-
band besitzt eine motorisch verstellbare Seitenfiih-
rung. Eine Zugachse transportiert die Bleche dann
durch die Anlage, die aus zwei Rollnahtschweima-
schinen mit Schleppkdpfen und ohne eigenen Blech-
vorschub besteht. Sie sind rechts und links des For-
derbandes angeordnet und befinden sich auf einem
verfahrbaren Grundrahmen. So koénnen die Maschi-
nen mittels des Verstellantriebs stufenlos zu den
jeweiligen Blechbreiten positioniert werden”, geht
Chwalisz ins Detail.

_Erst reinigen, dann stapeln

Sind die Bleche dicht verschweift, laufen sie durch
eine Kihlvorrichtung und eine Richtanlage mit zwei
Richtrollensétzen, die links und rechts stufenlos ver-
stellbar montiert sind. Dadurch sind die Schwei-
nahte optimal fiir die anschliefende Reinigung in der
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links Die Abstapeleinheit fiir die Fertigteile
reagiert flexibel auf die verschiedenen Varianten.

unten Der RollnahtschweiBanlage, in der die
vorgepunkteten Baugruppen dicht verschweif3t
werden, ist eine Burststation nachgeschaltet.
Jeweils zwei Biirsten rechts und links reinigen die
SchweiBnahte gleichzeitig von oben und unten.

nachfolgenden Biirststation vorbereitet. Hier sind
jeweils zwei Birsten rechts und links angeordnet,
sodass die Schweifnahte gleichzeitig von oben und
unten bearbeitet werden konnen. Die Birsten sind
in der Hohe verstellbar, um sich den Blechen an-
zupassen und werden durch einen Drehstrommotor
angetrieben. Uber das dritte und letzte Férderband
gelangen die fertigen Warmetauscherbleche nun
zum flexiblen Abstapelportal. Sauggreifer verla-
den die Bleche hier in ein Plattenmagazin. Um den
unterschiedlichen Lingen der Bauteile gerecht zu
werden, kann die Anlage einen Stapel mit Blechen
von sechs Metern oder mehrere kiirzere Stapel, die
zu sechs Meter aufsummiert werden, verarbeiten.
,Die Anlage passt sich flexibel den verschiedenen
Bauteilabmessungen an und gewéhrleistet so neben
der ausgezeichneten Qualitat der Schweiflnaht eine
effiziente Fertigung der Bleche ohne Eingreifen des
Bedieners. Die perfekt abgestimmte Verkettung der
einzelnen Bearbeitungsschritte optimiert die Pro-
zesszeiten und minimiert die Handlingzeiten”, er-
lautert Hans-Werner Chwalisz abschlieBend.

www.dalex.de

www.schweisstechnik.at

Die Innovation im
Plasma-Schneiden
Die Plasmasonic-Baureihe erfullt

héchste Anforderungen an
Produktivitat, Zuverlassigkeit und
Automatisierung. Ausgerustet mit
Feinstrahl Plasmageneratoren stehen
sie zu hunderten tagtéglich ,,Ihren
Mann* im harten Produktionsalltag.

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

YOUR PRODUCTION
PARTNER!

KAAST

Lasaco GmbH
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Das TOX-
Subsystem als
integrierte Prozess-
station der Rund-
taktanlage basiert
auf dem modularen
TOX-Baukasten

und besteht aus
Maschinenzangen,
Stempel und
Matrize, Spruh-
einrichtung und
Prozessuber-
wachung.

RATIONELLES CLINCHEN

Technologie, Verfahren, Einrichtungen, Tools, ProzesstUberwachung, Services - mit seinem modularen Produkt-
und Leistungsangebot konnte TOX Pressotechnik auch bei Miele, einem der fuUhrenden Hersteller hochwertiger
Haushalts- und Industrie-Gerate zum Geschirrspulen, Waschewaschen oder Trocknen, punkten.

n diesem Fall ging es um das zuverlassige und pro- 2
zesssichere Verbinden der beiden Komponenten Shortcut G{}
Trommelboden und -mantel aus Edelstahlblechen

‘ ) o Aufgabenstellung: Prozesssicheres Verbinden
zur Trommel von Industrie-Waschmaschinen mit ei-

von Trommel, Trommelboden und -mantel aus
nem Trommelvolumen von 110 Liter. Dafiir orderte Edelstahlblech.

Lésung: In eine Rundtaktanlage integriertes
Subsystem mit TOX-Rund-Punkt-
Blechverbindungsverfahren.

Nutzen: Wirtschaftliche und zeitliche Vorteile
far Miele und den Sondermaschinenbauer.
Trommel einer
Industrie-Wasch-
maschine: Sie
besteht u. a. aus
den durch 97 TOX-
Rund-Punkte mit
Durchmesser 8

mm verbundenen
Komponenten
Trommelboden und
Trommelmantel.

die Miele & Cie. KG in Lehrte (D) bei einem Hersteller von
Sondermaschinen und Produktionseinrichtungen eine
Rundtaktanlage. Fiir den Part , Edelstahlbleche verbinden”
wurde TOX Pressotechnik ins Boot geholt. Diese schlugen
nach Analyse des Bedarfs und der Rahmenbedingungen
die Anwendung des TOX-Rund-Punkt-Blechverbindungs-
verfahrens vor und konzipierten eine Komplettlosung, die
als anschlussfertiges Subsystem vom Sondermaschinen-

bauer in die Rundtaktanlage integriert werden konnte.
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Eine TOX-Maschinenzange
vom Typ CRH fungiert als an-
schlussfertiges Subsystem.

_Aus dem Baukasten zur
anschlussfertigen Prozessstation

Das Subsystem, in Gestalt einer betriebsbereiten Clinch-Ein-
richtung, basiert auf dem modularen TOX-Baukasten und
besteht aus zwei TOX-Maschinenzangen vom Typ CRH
mit hydraulischem Antriebszylinder HZO, dem TOX-Rund-
Punkt-Werkzeugset (Stempel und Matrize) zum Clinchen,
einer TOX-Spritheinrichtung vom Typ SP zum Beolen des
Clinch-Werkzeug sowie der TOX-Prozessiiberwachung CEP
zur Qualitatssicherung. Die Maschinenzangen weisen eine
Rachentiefe von 35 mm sowie eine Offnung von 49 mm auf
und sind fiir Presskrafte bis 100 kN ausgelegt. Das Verbinden
der beiden Bauteile Trommelboden und Trommelmantel ge-
schieht durch getaktetes Setzen von 97 TOX-Rund-Punkten
mit Durchmesser 8 mm. Geclincht wird mit einer Presskraft
(inkl. Niederhaltekraft) von 75 kN. Die Matrizentiefe betragt
1,2 mm und das Kontrollmal X (die Restbodenstdrke im
Clinch-Punkt nach dem Verbinden) 0,85 mm. Pro Clinch-Punkt
ergeben sich enorme Kopfzug-/Scherzug-Festigkeiten von
2.300 N bzw. 2.700 N, wobei die TOX-Prozessiiberwachung
fiir eine absolut reproduzierbare sowie dokumentierte Verbin-
dungs-Qualitat sorgt.

_Verfahrens-Know-how
meets Systemlosungs-Kompetenz

Mit der TOX-Clinch-Einrichtung als anschluss- und betriebs-
bereites Subsystem ergaben sich sowohl fiir das Unternehmen
Miele als auch fiir den Sondermaschinenbauer wirtschaftliche
und zeitliche Vorteile. Der Endkunde profitierte vom Verfah-
rens-Know-how fiir Blechverbindungen und erhielt eine be-
darfsgerechte sowie prozesssicher arbeitende Komplettlosung
— und der Sondermaschinenbauer konnte sich auf die Kons-
truktion und den Bau der Rundtaktanlage konzentrieren und
musste lediglich das Subsystem integrieren.

www.tox-de.com

4\
Anwender h
In seinem Kompetenzzentrum fur die gewerbliche
Waschepflege entwickelt und produziert Miele Wasch-
maschinen und Trockner mit 8 bis 32 kg Fullgewicht.
Im Werk Lehrte (D) arbeiten ca. 380 Beschaftigte.

www.miele.de

www.blech-technik.at 69

Tecna Widerstands-
schweiBmaschinen

In stationarer und Tischaus-
fihrung, PunktschweiBzangen,
pneumatische und servomoto-
rische Roboterzangen, kunden-
spezifische Sondermaschinen
und technische Komponenten fiir
das Widerstandsschwei3en, wie
Steuereinheiten, Transformatoren
und Booster.

TECNA

Research - Innovation - Technology

4660 6022

LASACO GmbH

Made in_ltaly




Oberflachentechnik

Glatt, glanzend, gleitfahig und fast
wie Diamant: DLC Beschichtungen von
Eifeler Austria. (Bilder: Eifeler)

GLANZENDE ERGEBNISSE
MIT DLC BESCHICHTUNGEN

Mehr Leistung und Lebensdauer fur Prazisionswerkzeuge, Bauteile und Komponenten - seit mehr als 20
Jahren setzen Kunden in ganz Osterreich und den 6stlichen Nachbarldndern auf hochspezialisierte Hart-
stoffbeschichtungen von Eifeler Austria. Beim Experten flUr Hightech-Beschichtungstechnik haben sich
neben PVD-Schichtsystemen mit Aluminium, Chrom, Titan und Zirkon auch diamantahnliche DLC Be-
schichtungen bestens bewahrt - denn sie sind glatt, glanzend und Uberaus gleitfahig.

70

iamond-Like-Carbon” Schichten weisen ei-
nige der einzigartigen Eigenschaften von
Diamant auf und kombinieren wie kein an-
deres Schichtsystem hohe Mikroharte mit
einem dulerst niedrigen Gleitreibungsko-
effizienten. ,,Unsere DLC Slicos Beschichtungen (SLIding
COatings) sind tribologische Schichtsysteme der neuesten
Generation: sehr hart, extrem glatt, hochst gleitfahig,
chemisch bestandig und auch fiir extreme Anforderun-
gen bestens geeignet”, freut sich Viktor Gorgosilits, Ge-
schaftsfithrer der Eifeler Plasma Beschichtungs GmbH.

DLC-beschichtete Kurbelwelle
fr starke Belastungen.

,Sie bieten ganz ausgezeichneten Schutz gegen abrasi-
ven und adhdsiven Verschleif, exzellenten Korrosions-
schutz und auch sehr gute Abwehr von Tribooxidation und
Ermiidungsverschleif.”

_Ideale Gleitschichten

Der Einsatz von DLC Beschichtungen sorgt iiberall dort, wo
Bauteile sich zueinander bewegen, fiir signifikant langere
Lebensdauer. Die hohere Effizienz und Zuverlassigkeit im
Produktionsprozess sowie bei der Produkt-Performance
schétzen vor allem Kunden aus Kunststoff- und Metallver-
arbeitung, Maschinen- und Motorenbau, Automotive- und
Luftfahrt-Industrie. , Eifeler DLC Slicos sind die idealen
Gleitschichten — z. B. fiir Motor-Komponenten, Getriebe-
teile, Pumpen, Kompressoren, Gleit- oder Walzelemente”,
erlautert Gorgosilits.

Aber auch in der Lebensmittelindustrie konnen die biokom-
patiblen Beschichtungen glanzen. Quantitative Schwer-
punkte bei Kundenauftridgen liegen in den letzten Jahren
auf Maschinen-Gleit-Teilen sowie Komponenten und
Werkzeugen fur die kunststoffverarbeitende Industrie, bei
denen sie fiir bessere Entformbarkeit und Verschlei3schutz
sorgen.

_Niedertemperatur-Beschichtung

Die bei Eifeler Austria mittels PECVD-Verfahren durchge-
fithrten DLC Beschichtungen konnen dank duferst niedri-
ger Abscheide-Temperaturen von hochstens 200° C auch
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auf weiche Werkstoffe wie Aluminium, Messing, Kupfer oder niedrig
angelassene Stahle aufgebracht werden — also auf Werkzeuge, Bauteile
und Komponenten, die keinesfalls bei hohen Temperaturen beschichtet
werden diirfen.

_Optische Aspekte

,Nattirlich veredelt auch die Design-Branche gerne Uhrengehause, Bril-
lengestelle, Scheren, Messer und alle erdenklichen Kleinteile mit den
glanzend schwarzen Schichtsystemen”, so der Geschéftsfiihrer. Auch
bei Beschlags-Zubehor spricht neben dem Verschleifschutz vor allem
die optische Veredelung fiir die DLC Beschichtung. Besonders bewahrt
hat sich der Einsatz der dunklen DLC Schichtsysteme bei optischen An-
wendungen, um Reflexionen zu minimieren — etwa in der Medi-
zin-Technik fiir medizinische Instrumente oder fiir Mikroskope und
Laser.

_Mit Qualitat und Service gldnzen

Neben technologischer Kompetenz und breitem Portfolio setzt man
bei Eifeler Austria vor allem auf Beratungsexpertise, Flexibilitdt und

© Marion Kunst einbauen

" Unsere DLC Slicos Beschichtungen sind
tribologische Schichtsysteme der neuesten
Generation: sehr hart, extrem glatt, hochst
gleitfahig, chemisch bestandig und auch fir
extreme Anforderungen bestens geeignet.

Mag. Kathrin Gorgosilits und Viktor Gorgosilits, Eifeler Austria

www.blech-technik.at
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Schitzend und dekorativ: die
Eifeler DLC Slicos Beschichtungen.

Reaktionsschnelligkeit. ,Wir verstehen uns als Qualitdtsmanufaktur fiir
Hightech-Beschichtungen”, betont die kaufménnische Leiterin Kathrin
Gorgosilits. ,Permanente Weiterentwicklung unserer Schichtsysteme, ri-
gorose Priiftechnik und natiirlich zuverlassige Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeiter mit bestem Know-how und ausgeprégter Serviceorientierung.”
Das Unternehmen erzielt mit einem 30-kopfigen Team am hochmodern
ausgestatteten Standort im Norden Wiens eine monatliche Beschich-
tungs-Leistung von bis zu 80.000 Werkstiicken.

www.eifeler-austria.com . Intertool: Stand BO530

Time-less

E4.1L: Energiefithren noch leichter gemacht ...
Zeitqurgnde Konfektionierung und zeitloses Design.

.

Das am schnellsten zu konfektionierende e-kettensystem®
E41L. Neue Trennstege und Zugentlastungselemente er-
maoglichen blitzschnelle Montage und Zugentlastung von
umfangreichen, mehrstdckigen Leitungsbelegungen.

Besuchen Sie uns: SMART Automation — Halle A Stand 0429

igus® Polymer Innovationen GmbH M o
Tel. 07675-40 05-0 O
info@igus.at °

plastics for longer life®

Die Begriffe "igus, e-kettensystem, plastics for longer life" sind in der Bundesrepublik Deutschland
und gegebenenfalls international markenrechtlich geschiitzt.
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Maximale Unabhéngigkeit: Mit der Akku-Kantenfrase KFM 18 LTX 3 RF von Metabo lassen sich bei
maximaler Fasenhéhe mit nur einer Akkuladung bis zu 90 m Blechkante entgraten. (Bilder: Metabo)

KANTENFRASEN
OHNE KOMPROMISSE

Produktiv und flexibel Metallkanten bearbeiten - das gelingt mit zwei handlichen und leistungs-
starken Kantenfrasen KFM 18 LTX 3 RF und KFM 9-3 RF von Metabo. Beide Gerate liefern aus-
gezeichnete Oberflachenergebnisse. Die KFM 18 LTX 3 RF ist zudem laut Hersteller die weltweit
erste 18-Volt-Akku-Kantenfrase mit bis zu 4 mm Fasenhdhe und 3 mm Radius.

ie beiden Kantenfrasen KFM 18 LTX 3 RF
und KFM 9-3 RF von Metabo sind eine gute
Wahl, wenn es darum geht, scharfe Kanten
zu brechen, Sichtkanten anzufertigen oder
Metallteile fiir die Beschichtung vorzube-
reiten. Beide Maschinen frasen 45-Grad-Winkel mit bis
zu 4 mm Fasenhohe sowie Radien mit Durchmessern von
2 und 3 mm. Mit dem patentierten One-Touch-Controller
lasst sich die Frastiefe mit nur einem Handgriff einstel-
len und durch integrierte Rastpunkte fixieren. Ein Uni-
versalfraskopf zum Frasen von Fasen und Radien sowie

robusten Universal-Hartmetall-Wendeschneidplatten
bietet Schlossern, Metall- und Treppenbauern oder La-
ckierbetrieben ein effizientes Arbeiten mit sauberen und

gratfreien Oberflachen.

_Arbeiten ohne stérendes Kabel

Mit der KFM 18 LTX 3 RF prasentiert Metabo eine
18-Volt-Akku-Kantenfrase fiir Fasen von bis zu 4 mm
und Radien von bis zu 3 mm. Die Frése ist ein geeig-
netes Werkzeug fiir die Diinnblechbearbeitung. Ob
Entgraten nach Laserschnitten oder Abrunden von
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Sichtkanten — diese Arbeiten konnen
Metaller ganz ohne storendes Kabel
erledigen. Weil der Anwender die Ma-
schine nicht absetzen muss, um das
Kabel nachzuziehen oder umzustecken,
gehoren unschone Ansatz-Spuren auf
dem Material und aufwendige Nachbe-
arbeitung der Vergangenheit an.

Ein vollgeladener LiHD 5.5 Ah-Akku
reicht aus, um bis zu 90 Meter Blech-
kante zu entgraten. So lassen sich auch
groBe Bauteile problemlos bearbei-
ten. Fir Frasarbeiten an engen Stellen
lasst sich der Akkupack frei drehen.
AuBer dem Akku-Modell gibt es die
KFM 9-3 RF auch als Kabel-Version mit
900-Watt-Marathon-Motor, die mit ih-
rem schlanken Gehduse und ihrem Ge-
wicht von nur 2,5 kg besonders hand-
lich ist.

_Einstellen
mit einem Handgriff

Die beiden Maschinen haben einen
patentierten One-Touch-Controller, mit
dem Profis die Frastiefe mit nur einem
Handgriff auf den Zehntelmillimeter
genau einstellen konnen. Dabei kann
die gewliinschte Fasenhohe mit den in-
tegrierten Rastpunkten fixiert werden
und verstellt sich bei der Arbeit nicht.
Fehlfrisungen und Ausschuss werden
somit effektiv vermieden. Der Univer-
salfraskopf eignet sich sowohl fiir Fa-
sen- als auch fiir Radienwendeplatten.

www.blech-technik.at

Mit der 18-Volt-Akku-Kantenfrase
lassen sich auch groBBe Werkstticke
aus Stahl, Aluminium oder Edel-
stahl bearbeiten, ohne dass der
Anwender die Maschine zwischen-
durch absetzen muss.

Das spart in der Werkstatt oder auf der
Baustelle Zeit und macht den Kauf von
verschiedenen Fraskopfen iiberfliissig.
Die Kantenfrasen sind mit zwei robus-
ten und leistungsfihigen ISO-Hart-
metall-Wendeplatten ausgestattet. Alle
angebotenen Wendeplatten eignen
sich besonders fur die Bearbeitung von

Stahl, Edelstahl und Aluminium.

_Sicherheit
und Lieferumfang

Wahrend der Fiihrungsanschlag die
Maschine bei geraden Werkstiicken ex-
akt in der Spur halt, lassen sich mit dem
Kugellager-Anlaufring auch Werkstii-
cke mit Radien oder Bohrungen sowie
Rohre einfach bearbeiten. Der Wieder-
anlaufschutz, der Sanftanlauf und der
elektronische  Uberlastschutz  bieten
dem Anwender maximale Sicherheit.

Im Lieferumfang beider Friasen sind
je zwei Hartmetall-Wendeplatten fiir
45-Grad-Fasen sowie fiir Radien mit 2
und 3 mm Durchmesser. Die Akku-Ma-
schine liefert Metabo mit zwei ausdau-
ernden und leistungsfahigen LiHD 5.5
Ah-Akkupacks aus. Zusatzlich ist die
kabellose Maschine auch im flexiblen
Pick+Mix System erhaltlich, bei dem
Maschine, Akkupack, Ladegerdt und
Transportlosung individuell zusammen-
gestellt werden konnen.

www.metabo.de
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Oberflachentechnik

Balinit Formera
hat sich bei An-
wendungen wie
dem Tiefziehen,
Ausstanzen, Be-
schneiden oder
Stanzen als Schicht
mit bestmdg-
lichem abrasiven
VerschleiBBschutz
und hervorragender
Haftung bewahrt.

OBERFLACHENLOSUNGEN
FUR DIE METALLUMFORMUNG
UND MEHR

Auf der Intertool 2018 prasentiert Oerlikon Balzers sein umfassendes Beschichtungsportfolio flr
die Automobil- und Automobilzulieferindustrie, den Formen- und Werkzeugbau und anderen
metallverarbeitenden, aber auch nicht-metallverarbeitenden Branchen.

xperten von Oerlikon Balzers werden auf der Fachmes-
se Kunden und Interessenten in Sachen Oberflichen-
technik beraten, um den Anforderungen entsprechend
die beste Beschichtung anzubieten. Im Fokus stehen
dabei die Oberflichenlésungen Baliq fiir Prazisions-
werkzeuge, Balinit Formera fiir die Umformung hochfester Stahle
sowie Balinit DLC fiir ein weites Spektrum an Anwendungen im
Automobilbau, fiir Pumpen, aber auch fiir die Uhrenindustrie.

_Metallumformung von hochfesten Stahlen

Um Passagiere besser zu schiitzen und gleichzeitig die Emissions-
grenzwerte einzuhalten, miissen Fahrzeuge solider und dennoch
leichter werden. Daher wird mit jedem neuen Automodell ein im-
mer groferer Anteil an modernen, hochfesten Stahlen eingesetzt.
Fiir diese und viele andere Anwendungen bendtigen Metallumform-
werkzeuge langlebige, hochwertige, verlassliche und robuste Ober-
flichenlosungen, um eine hohe Produktivitdt in der Stanzpresse zu
gewahrleisten.

Balinit Formera von Oerlikon Balzers hat sich bei Anwendungen wie
dem Tiefziehen, Ausstanzen, Beschneiden oder Stanzen als Schicht
mit bestmoglichem abrasiven Verschleifschutz und Haftung erwie-
sen. Viele Spezialwerkzeuge lassen sich fiir die Klein- und GroR-
serienfertigung mit Balinit Formera beschichten. Gerade beim

Umformen hochfester Stahle sind ihre Eigenschaften wie Zahigkeit
bzw. Resistenz gegen Ermiidung und Rissbildung sowie Haftung
gefragt, um damit die Werkzeugstandzeiten, die Produktivitat und
damit die Kostenstrukturen zu verbessern.

_Verlasslich, glatt und mit geringer Reibung

Heute ist Balinit DLC hauptsdchlich wegen ihrer niedrigen Rei-
bung und dem hohen Verschleifschutz bei Bauteilen mit starker
Belastung oder hoher Gleitgeschwindigkeit gefragt. Diese Kohlen-
stoffschicht (DLC) eignet sich perfekt fiir harteste Verschleifbedin-
gungen und hohe Geschwindigkeiten — selbst ohne Schmierung.
Reibungsverluste werden deutlich reduziert, was sie zur idealen
Schicht fiir Bauteile von Motoren wie Einspritzanlagen, Ventiltriebe
oder Kolben macht.

Viele weitere Anwendungen nutzen die hervorragenden Gleiteigen-
schaften, angefangen von Pumpen und Kompressoren, Kugellager-
gehdusen und Rollen sowie Maschinen zur Produktion von Textilien
und die Medizintechnik. Balinit DLC schiitzt laut Oerlikon Balzers
vor Abrieb, Tribooxidation und Aufbaubildung, wahrend sie hohe
Oberflachendriicke aushalt, die normalerweise zu Aufscheuern und
Kaltverschweifungen fithren kdnnen.

www.oerlikon.com/balzers/at - Intertool: Stand A0726
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Die verstell-
baren Ein-
fassungen

der Eingangs-
o6ffnung des
Biirstenent-
graters Orbital
250 NS kénnen
problemlos der
MaterialgroBe
angepasst
werden. (Bild:
Bomar)

WERKSTUCKGRATE
FUNKENFREI
ENTFERNEN

Bomar prasentiert den Blrstenentgrater Orbital 250
NS zur effizienten Entfernung von Werkstiickgraten.
Die Zielgruppen fiir diese Maschine sind Kleinbetrie-
be und Schlossereien sowie Unternehmen mit hoher
Serienproduktion und vollautomatischer Fertigung
aus dem professionellen Stahlbau.

Der Biirstenentgrater Orbital 250 NS dient zur weichen
und funkenfreien Entfernung von Werkstiickgraten. Mit
dem Entgrater konnen Profil- als auch Vollmaterialien
bis 120 mm Durchmesser ziigig bearbeitet werden. Die
Drehbewegung des Biirstenkopfes erfolgt um die Langs-
achse des Materials, wobei die Aullen- und Innenkanten
des Werkstiicks komplett entgratet werden. Dazu driickt
der Bediener das Werkstiick mit leichtem Anpressdruck
an die rotierenden Hochleistungsbiirsten. Ein Drehen des
Werkstiicks ist nicht erforderlich.

Fir unterschiedliche Werkstoffe stehen die jeweils pas-
senden Biirsten sowie Biirstenmaterialien zur Verfiigung.
Durch die Konzeption von zwei Biirstenschachten kann
beispielsweise die Durchfiihrung von zwei aufeinander-
folgenden Arbeitsschritten ohne Maschinenumriistung
erfolgen. Bei der Auswahl des Antriebs kann der Kunde
zwischen einem Antrieb mit zwei fest einstellbaren Dreh-
zahlen oder einem stufenlos frequenzgeregelten Antrieb
wahlen. Dabei bietet der frequenzgeregelte Antrieb eine
optimale Anpassung des Entgratungsvorgangs fiir unter-
schiedliche Werkstiickmaterialien sowie Biirstenarten.
Eine frei positionierbare Absaugeinheit mit Filtrations-
zylindern und integrierter Staubaufnahme zwecks Abfall-
sammlung steht optional zur Verfiigung.

www.bomar.cz

www.blech-technik.at
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Die neue Preis-/
Leistungsklasse fr
PLC & Motion Control.

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

SMART
AUSTRIA

Osterreich, Wien
Halle A, Stand 235

www.beckhoff.at/CX51xx

Mit der Embedded-PC-Serie CX5100 etabliert Beckhoff eine neue
kostengiinstige 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 bestlickbar ist.

BECKHOFF
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Best choice.

Faserlaserschneiden
ohne Kompromisse

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

Cutting | Bending | Automation
bystronic.com

Intertool 2018, 15.-18. Mai
Messe Wien, Halle B, Stand B0806




