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EWM mit neuem Standort fiir die Zukunft geriistet:

KOMPETENZZENTRUM
DER SCHWEISSTECHNIK 10



MEHR DURCHSATZ, WENIGER VERBRAUCH

Mit dem Schneidverfahren Highspeed Eco stellen Sie Geschwindigkeitsrekorde beim Stick-
stoffschneiden mit dem Festkérperlaser auf. Denn abhangig von der Blechdicke steigt der
Tafeldurchsatz bei gleichbleibender Laserleistung um bis zu 100 %. Zudem reduzieren Sie
den Schneidgasverbrauch um 70 %.

Sind Sie bereit fir den Game Changer? www.trumpf.com/s/highspeed-eco




Editorial

Ing. Norbert Novotny
Chefredakteur BLECHTECHNIK
norbert.novotny@x-technik.com

KUNDENANFORDERUNGEN
BESTMOGLICH UMSETZEN

Kunden fordern heutzutage immer besse-
re Qualitdt, zusatzliche Variantenvielfalt,
Reaktion in kiirzester Zeit und noch mehr
Sonderwiinsche. Besser ist, wer in kiirze-
rer Zeit zu geringeren Kosten mehr Wert
fiir den Kunden schafft. Doch wie kénnen
Betriebe diese Anforderungen noch effek-
tiv und profitabel in der Praxis umsetzen?

Beispielsweise mit dem Einsatz moderns-
ter Fertigungstechnologien im Maschinen-
park. Auf Seite 42 konnen Sie nachlesen,
wie dem Kiithlraum- und Hallenbauspezi-
alist Gromer in Lochen am See (00) mit
der Investition in zwei neue Maschinen
fiir das Stanzen und Abkanten der Wan-
del vom Kklassischen Handwerksbetrieb zu
einem modernen Industriebetrieb gelang.
Mit diesem enormen Technologiesprung
konnte eine deutliche Kapazitatssteige-
rung erreicht werden, sodass neben der
eigenen hochqualitativen Blechteileferti-
gung nun sogar Lohnfertigungsauftrage
angenommen werden konnen.

Neben einem modernen Maschinenpark
braucht es selbstverstandlich auch quali-
fizierte Mitarbeiter mit groRem Engage-
ment. Bestes Beispiel dafiir ist das Unter-
nehmen Wagner Stahl-Technik in Pasching
(00), bei dem das Miteinbeziehen von Mit-
arbeitern auch bei gewichtigen Entschei-
dungen aktiv gelebt wird. So realisierte ein
Projektteam aus funf Wagner-Mitarbeitern

www.blech-technik.at

fir die eigene Produktion ein absolut neu-
es Schichtmodell in Eigenregie, wodurch
die Produktivitat der Fertigung gesteigert
und zugleich auch die Arbeitszeiten fur
die Mitarbeiter attraktiver gestaltet werden
konnten (Anm.: nachzulesen im Interview
auf Seite 8).

Beste Voraussetzungen, um Kundenan-
forderungen optimal zu erfiillen, ist zu-
dem ein moderner sowie ausgezeichnet
gelegener Firmenstandort. Dies beweist
beispielsweise EWM mit seinem neuen
Osterreich-Standort in Eberstalzell (00),
von dem der Spezialist fiir Schweiltech-
nik seinen Kunden idealen Support bieten
kann (Anm.: nachzulesen in unserer Cover-
story auf Seite 10).

_EuroBLECH-Flug ab Linz

Ausgezeichneten Support mochten auch
wir unseren Lesern bieten. Darum orga-
nisieren wir am 23. Oktober 2018 einen
Charterflug von Linz zur EuroBLECH nach
Hannover und zuriick. Somit kdnnen auch
Messebesucher aus Ober- und Niederds-
terreich sowie Salzburg oder Steiermark
komfortabel zur Fachmesse anreisen. Der
Messeeintritt und der Bustransfer zur Mes-
se sind im Ticketpreis inkludiert. Nahere
Infos dazu auf Seite 31. Wir freuen uns, Sie
an Bord begriiRen zu diirfen.

www.x-technik.at/messefluege
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MB EVO PRO.
The standard
redefined ...
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BIEGE-GIGANT IM _
TAL DER SIEBEN MUHLEN

OBERFLACHENTECHNIK 60-062

Die MB EVO PRO-Brennerlinie steht fiir ein
PERIPH ERIE 63 - 65 vollsténdig neues Handling-Konzept, das
beziglich Form und Funktfion neue Wege geht.
Der Schweifbrenner bildet mit der Hand des
STANDARDS: Editorial 3, Aktuelles 6, Produktneuheiten 66, Schweif3ers eine starke Einheit. Die einzigartige
Firmenverzeichnis | Impressum | Vorschau 67 Ergonomie als Zusammenspiel von Handgriff,
'''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''''' Tasterposition, Tasterdesign und Kugelgelenk-

Konstruktion garantiert ein gutes Gefiihl fur

' ' das Schweiflen in jeder Arbeitsposition und

beste Ergebnisse.

NACHGEFRAGT

Selbst gemachtes Arbeitszeitmodell optimiert Produktion 8 Harte Arbeitsbedingungen sind der Standard
Wie dank des neuen, von Mitarbeitern in Eigenregie entwickelten Schichtmodells die Pro- fir MIG/MAG-SchweiBbrenner. Trotz geringst-
duktivitat von Wagner Stahl-Technik gesteigert und zugleich die Arbeitszeiten attraktiver moglichem Gewicht und ausgefeilter Technik,
gestaltet werden konnten, verraten uns Geschaftsfithrerin Christine Wagner, Betriebsleiter missen die Brenner sehr robust ausgelegt sein.

Christian Aufreiter und Projektteamsprecher Armin Hérmanseder. Die neue MB EVO PRO-Linie setzt hier neve
MaBstébe mit satten Verschraubungen und

viel Platz im Innenraum des Handgriffs. Luft-
und flissiggekihlt. Technologie fir Profis.

Jetzt informieren und testen!
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Aktuelles

VERDOPPLUNG DES BETRIEBSSTANDORTES

Mehr als 300 Gaste feierten mit STM im April anlasslich der
Eréffnung des neuen Wasserstrahl-Entwicklungszentrums.
Mit dem Zubau von 1.400 m? und einer Investitionssumme
von 2,4 Mio. Euro verdoppelte der Hersteller von Wasser-
strahl-Schneidanlagen den Betriebsstandort in Eben im
Pongau (Sbg.) und schaffte damit noch mehr Platz firr die
Forschungs- und Entwicklungsarbeit. Das Pongauer Tradi-
tionsunternehmen STM ist auf Wachstumskurs. 2012 wurde es
fiir den Wasserstrahl-Spezialisten zu eng am bisherigen Standort
in Bischofshofen, weshalb Geschaftsfithrer Jirgen Moser den Be-
trieb nach Eben iibersiedelte. Der Standort an der Tauernautobahn
stellte sich als ideal heraus. Im Juni 2017 startete dann der Zubau.
In der von Architekt Tom Lechner geplanten neuen Halle entstand
ein Forschungs- und Entwicklungszentrum. ,Innovation ist unsere
Starke, wir miissen uns stdndig weiterentwickeln”, so Moser. Im
bestehenden Teil wurden zusatzliche Schulungs- und Biirordume
geschaffen. Denn STM wachst nicht nur flichenmaRig, auch die
Mitarbeiteranzahl hat sich in den letzten fiinf Jahren von 17 auf 36
mehr als verdoppelt.

Neben Forschung & Entwicklung setzt Moser auf Aus- und Weiter-
bildung: ,Sowohl fiir Techniker als auch administratives Personal

AM PULS DER DIGITALISIERUNG

Die EuroBLECH 2018, die 25. Internationale Technologiemesse
fur Blechbearbeitung, findet vom 23. bis 26. Oktober 2018 auf
dem Messegeldnde in Hannover statt. Laut aktuellem Stand
ist bereits annahernd die Ausstellungsflache der letzten Ver-
anstaltung - 87.800 m? Nettoausstellungsflache - belegt. Der-
zeit spielt die digitale Transformation in der Industrie eine groRe
Rolle, die u. a. eine erhohte Effizienz und damit einhergehend einen
gesteigerten Automatisierungsgrad der Produktion und die voraus-
schauende Wartung ermdglicht. Diese Entwicklung gibt auch das
diesjahrige Motto der EuroBLECH , Am Puls der Digitalisierung”
wieder, denn Industrie 4.0 und die damit verbundene Smart Fac-
tory sind inzwischen auch in der Blechbearbeitung vollstindig
angekommen.

,Die digitale Transformation ist im Moment ein wichtiges Thema in
der Industrie. Diese erfordert eine enge Zusammenarbeit entlang
der gesamten Wertschopfungskette, von der Produktionssteuerung
bis hin zur Wartung”, berichtet Evelyn Warwick, Messedirektorin
der EuroBLECH, im Namen des Veranstalters Mack Brooks Exhi-
bitions. ,Intelligente Fertigungsumgebungen zu schaffen, die auf
dem sicheren Austausch von Informationen und der Vernetzung von
Maschinen und Prozessen basieren, ist dabei die Herausforderung
fiir Unternehmen in der Blechbearbeitungsindustrie.”

Die EuroBLECH ist die weltweit groRte Messe fiir die Blechbe-
arbeitungsbranche und ist fiir Besucher der Marktplatz, um neue

Mehr als 300 Gaste
feierten mit STM am
27. April 2018 die Er-
offnung des neuen
Wasserstrahl-Ent-
wicklungs-
zentrums in Eben
im Pongau. (Bild:
ST™M)

bieten wir zahlreiche Entwicklungsmoglichkeiten.” Mit dem Zubau
ist STM fiir weiteres Wachstum jedenfalls bestens gertistet. High-
light des Eréffnungsnachmittags war der Start des Toro Rosso F1
Boliden aus der Boss GP, der schnellsten Rennserie Europas. Salz-
burgs Adrenalin-Experte Ingo Gerstl, Team-Chef und Technical Di-
rector von Top Speed, heizte den Zusehern mit einer spektakularen
Racing-Vorfiihrung ein. Den abendlichen Hohepunkt bildete die 3D
Holographie Show von Electric Dance Theatre.

www.stm.at

Live-Demonstrationen an den Messestédnden der
EuroBLECH bieten Fachbesuchern die Méglichkeit,
Maschinen und Systeme in Aktion zu erleben.

und innovative Produktionslosungen zu entdecken und einzukaufen
- und ,sie bietet Besuchern die Moglichkeit, Losungsansitze und
Geschaftspartner zu finden, mit denen sie diese Ablaufe, Maschinen
und Systeme in ihre Produktion integrieren kénnen”, so Messedi-
rektorin Warwick.

EuroBLECH 2018 ﬁ
Termin: 23. - 26. Oktober 2018

Ort: Hannover

Link: www.euroblech.de
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Moderne Oberfliachenbeschichtung bei Oftec in Hagenbach.

20-JAHRIGES
JUBILAUM FUR OFTEC

Genau vor 20 Jahren wurde der erste Warentrager bei Oftec
in Hagenbach (D) beschichtet. Der heute zum Ebbinghaus
Verbund gehérende Oberflachenspezialist entstand damals
als Lohnbeschichter fir Daimler in Wérth (D) und startete
mit einem Auftrag zur KTL-Beschichtung von Lkw-Rahmen-
anbauteilen. Die Oftec Oberflichentechnik GmbH & Co. KG ist
neben der Beschichtung von Blech- und Stahlteilen auch speziali-
siert auf die KTL-Beschichtung schwerer Guss- und Schmiedeteile.
Uber 400.000 kg Grundmaterial werden pro Tag in einer modernen
Elektrotauchanlage beschichtet. Nach ergonomischen und physio-
logischen Erkenntnissen geplante Arbeitsinseln mit Fertigungshil-
fen wie Kranhebeanlagen und FTS (fithrerlose Transportfahrzeuge)
unterstiitzen den Fertigungsprozess.

Beschichtungs-Know-how, ein Fertigungskonzept mit Just-in-time-
Bearbeitung, Chargentrennung, Losverfolgung und Einzelplatzlage-
rung sorgen fiir prazise Auftragsabwicklung und die Beschichtung
von Mittel- und GroBserien mit gleichbleibender Giite. Seit Anfang
2017 ist auch eine Pulverbeschichtungsanlage im Betrieb. Hier kon-
nen per KTL-Beschichtung vorbehandelte Bauteile aus Stahl, ver-
zinktem Stahl und Aluminium mit unterschiedlichen Pulverlacken
beschichtet werden.

www.ebbinghaus.de

Aktuelles

PAINTEXPO WIEDER
MIT REKORDERGEBNIS

Bei ihrer siebten Auflage setzte die PaintExpo ihre
Erfolgsstory fort. Der Branchentreff ersteckte sich
erstmals iber drei gut und gleichmaBig stark belegte
Hallen auf dem Messegelande Karlsruhe. Mit 537 Aus-
stellern aus 29 Landern verzeichnete die Weltleitmesse fiir
industrielle Lackiertechnik nicht nur einen neuen Ausstel-
lerrekord (ein Plus von 7,2 % gegeniiber 2016) — zulegen
konnte der Branchentreff auch bei den Besuchern um rund
12 % auf 11.790. Sie waren aus insgesamt 88 Landern
angereist. Um 16,6 % deutlich zulegen konnte die siebte
PaintExpo auch bei der Nettoausstellungsflache auf 15.674
m2. Ausschlaggebend fiir den erfolgreichen Messeverlauf
waren laut Jirgen HauBmann, Geschéftsfithrer der FairFair
GmbH und Veranstalter der PaintExpo, neben Quantitat und
hoher Internationalitdt der Besucher deren Fachkompetenz
und Investitionsbereitschaft. Die nachste PaintExpo, fiir die
zahlreiche Aussteller schon ihre Teilnahme zugesagt haben,
findet vom 21. bis 24. April 2020 auf dem Messegeldnde in
Karlsruhe statt.

www.paintexpo.de

Die siebte Auflage der PaintExpo setzte die Erfolgsstory
fort: ausschlaggebend waren Fachkompetenz und In-
vestitionsbereitschaft der Besucher.

STANZTECHNIK UND FEINSCHNEIDEN

Blechteile und Blechkonstruktionen bieten Vorteile gegeniiber
alternativen Fertigungsverfahren. Das Stanzen von Blechen ist
daher eines der wichtigsten Metallverarbeitungsverfahren. Dr.-
Ing. Eugen Bendeich und weitere Referenten geben im Semi-
nar der Technischen Akademie Esslingen einen Uberblick Giber
Méglichkeiten und optimale Anwendungen von Stanzen und
Feinschneiden. Ausgehend von Kundenanfragen wird aufgezeigt, ob
Normalstanzen oder Feinschneiden Vorteile beziiglich Qualitdt und Kos-
ten bietet. Schnitteinsdtze und Stempel aus Hartmetall bendtigen beim
Stanzen (mit geringeren Materialstarken) eine absolut reproduzierbare
Schnittkantenpréparation. Das erhoht die Standzeit um 30 bis 200 %.
Beim Feinschneiden mit grolen Materialdicken werden die PM-Stihle

www.blech-technik.at

der Stempel und Schneidplatten stark beansprucht. Beste Standzeiten
werden nur mit entsprechender Kantenpraparation und anschlieBend
aufgebrachter Beschichtung erreicht. Die Seminarteilnahme beinhaltet
Verpflegung und ausfiihrliche Seminarunterlagen. Die Kosten betragen
pro Teilnehmer 1.150,- Euro, inklusive aller Extras.

Seminar Stanztechnik und Feinschneiden @
Termin: 26. - 27. September 2018

Ort: Ostfildern

Link: www.tae.de/seminar
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OPTIMIERT PRODUKTION

Von Kollegen fiir Kollegen: Bei Wagner Stahl-Technik in Pasching (OQ) ist das aktive Miteinbeziehen von Mit-
arbeitern auch bei wegweisenden Entscheidungen nicht bloR3 leeres Gerede, sondern fest in der Unternehmens-
philosophie verankert und wird in der Realitat auch gelebt. So realisierte ein Projektteam aus funf Wagner-Mit-
arbeitern fur die eigene Produktion ein absolut neues Schichtmodell in Eigenregie. Wie dadurch die Produktivitat
der Fertigung gesteigert und zugleich auch die Arbeitszeiten flUr die Mitarbeiter attraktiver gestaltet werden
konnten, verraten uns GeschaftsfUhrerin Christine Wagner, Betriebsleiter Christian Aufreiter und Projektteam-
sprecher Armin Hormanseder. Das Gesprich fiihrte Ing. Norbert Novotny, x-technik

Mit dem neuen
Schichtmodell
konnte die
Produktivitat bei
Wagner gesteigert
und zugleich die
Arbeitszeiten

der Mitarbeiter
attraktiver gestaltet
werden.

Schichtmodelle

_Was waren die Vorgaben der Unter-
nehmensfiihrung an das Projektteam
fur die Neugestaltung des Arbeitszeit-
modells bei Wagner?

Christine Wagner: Wir haben unseren Mitarbeitern fol-
gende Frage gestellt: Wie kann die Produktivitat unserer
Fertigung erhoht und parallel dazu ein neues Schichtmo-
dell mit attraktiveren Arbeitszeiten kreiert werden, das
vor allem auf Mitarbeiter mit Familien Riicksicht nimmt?
Die einzige Vorgabe von Christian Aufreiter und mir
war, auch einmal iiber den Tellerrand hinauszublicken
und unkonventionelle Ideen zuzulassen. Denn verriickte
Ideen konnen oft der ziindende Funke fiir eine geniale
Losung sein.

Christian Aufreiter: Dabei sollten die Mitglieder des Pro-
jektteams in die Rolle eines Unternehmensneugriinders
schliipfen, der iiber idente Fertigungs- bzw. Lagerhallen
sowie Maschinen wie Wagner verfiigt. Mit dem Ziel, die
ebenfalls gleiche Anzahl an Mitarbeitern bestmoglich in
der Produktion einzusetzen.

.

WAGNER
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_Wie viel Zeit hat die Entwicklung
des neuen Modells in Anspruch
genommen und seit wann ist es

im Einsatz?

Armin Hérmanseder: Von der ersten Idee bis zum ferti-
gen, praxistauglichen Modell haben wir rund ein halbes
Jahr benotigt. Um absolut unvoreingenommen Bestmog-
liches sowohl fiir das Unternehmen als auch fiir uns Mit-
arbeiter herauszuholen, wurde dabei bewusst auf eine
Betrachtung bereits bestehender Losungen verzichtet.

Nach geringfiigigen Adaptionen durch Christine Wag-
ner und Christian Aufreiter sowie einer juristischen
und arbeitsrechtlichen Uberpriifung durfte das Projekt-
team, bestehend aus Fertigungsleiter Helmut Wogerer,
Schichtfiihrer Mario Mairhofer, Instandhalter Patrick
Oberleitner, Maschinenbediener Dieter Hauer und mir,
die finale Version der gesamten Wagner-Belegschaft pra-
sentieren. Eingefithrt wurde das neue Arbeitszeitmodell
schlieRlich im Janner dieses Jahres.

_Konnen Sie ndher
auf das neue Zeitmodell eingehen?

Armin Hormanseder: Das zuvor bestehende Arbeitszeit-
modell mit Frith- und Nachmittagsschicht wurde um eine
Mittagsschicht erganzt. Bei der Neuaufteilung der Mitar-
beiter in die dafiir benétigten drei Schichtteams namens
Jupiter, Saturn und Neptun haben wir besonders darauf
geachtet, die Produktionsmaschinen bestmaglich zu be-
setzen. Auf bereits bestehende Freundschaften, eventu-
elle Ressentiments oder mogliche Fahrgemeinschaften
konnte ebenfalls Riicksicht genommen werden.

_Wie unterscheidet sich das
Modell von konventionellen
Lésungen?
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Armin Hormanseder: Beispielsweise gewahrleisten wir mit der Ein-
fithrung von kiirzeren Arbeitszeiten am Freitag bei den Mittag- und
Nachmittagsschichten eine familienfreundlichere Freizeitgestaltung.
Dadurch ergeben sich jetzt beim wochentlichen Schichtwechsel
(Schichtrad-Reihenfolge: Frith — Nachmittag — Mittag, siehe Bild
Schichtmodell) selbst fiir die Mitarbeiter, die aus der Nachtschicht
kommen, erholsamere Wochenenden.

Bei einem AUVA-Workshop konnten wir zudem erfahren, dass sich
zu lange Pausen eigentlich kontraproduktiv auswirken, da man nach
20 Minuten eher ermiidet anstatt die Akkus neu aufzuladen. Mit dem
Wissen, dass mehrere Pausen die Leistungsfahigkeit von Mitarbeitern
erhohen, haben wir die halbstiindige Pause pro Arbeitstag in eine
groRe, 20-miniitige und ein kleine, 10-mintitige Pause verwandelt.

_Welche Auswirkungen
hat das neue Modell in der Praxis?

Christian Aufreiter: Dank des neuen Drei-Schicht-Modells ste-
hen jetzt wahrend der gesamten Mittagsschicht von 9 bis 18 Uhr
sechs Maschinenbediener fiir unsere sieben Brennschneidanlagen
zur Verfiigung. Dadurch konnen in dieser Zeit all unsere Anlagen
(Anm.: eine lauft mannlos unter Beobachtung) mit voller Kraft
produzieren.

Aufgrund des erhohten TeileausstoRBes wéhrend dieser ,StoRzeit”
sind wir in der Lage, zuvor haufig an Samstagen produzierte, lager-
disponierte Zuschnitte nun unter der Woche in der Zeit von 18:00
bis 22:30 zu fertigen. Da fiir diese Teile unsere Brennschneidanla-
gen groRtenteils mannlos betrieben werden konnen, kann es durch-
aus passieren, dass mit den drei verfiigharen Bedienern am Abend
ebenfalls alle Maschinen laufen. Mit diesem Mehr an wochentli-
chen Output konnen wir unseren Kunden attraktivere Lieferzeiten
anbieten.

Christine Wagner: Neben einer deutlichen Produktivitatssteigerung
konnten zugleich die Uberstunden unserer Mitarbeiter in der Pro-
duktion gesenkt werden. Ich bin sehr stolz auf meine Mitarbeiter, die
diese grof3e Herausforderung angenommen und mit grolem Engage-
ment und Ehrgeiz ein cleveres, familienfreundliches Arbeitszeitmo-
dell in Eigenregie kreiert haben, von dem sowohl das Unternehmen
als auch die Mitarbeiter gleichermaRen profitieren.

www.blech-technik.at
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Christian Aufreiter,
Armin Hérmanseder
und Christine Wagner.

_Welche Erfahrungen
nehmen Sie noch aus diesem Projekt mit?

Christian Aufreiter: Fiir uns gehort es zur Unternehmensphiloso-
phie, Mitarbeiter auch bei ganz gewichtigen Entscheidungen groRes
Vertrauen entgegenzubringen und aktiv mitgestalten zu lassen. Das
neue Schichtmodell konnte beispielsweise mit entsprechend wenig
Gegenwind von Mitarbeitern relativ rasch eingefiihrt werden, da es
eine Losung ,von Kollegen fiir Kollegen” war. Daher rate ich anderen
Menschen in Fiihrungspositionen: Nicht alles selbst predigen, son-
dern Mitarbeiter in die Verantwortung nehmen.

Christine Wagner: Wenn Mitarbeiter auch bei besonders wegwei-
senden Unternehmensentscheidungen aktiv miteinbezogen, ihre
Ideen ernstgenommen und sogar umgesetzt werden, wirkt sich das
iiberaus positiv auf den Zusammenhalt des gesamten Teams aus. Im
Ubrigen stehen bei Christian Aufreiter und mir noch ganz viele The-
men an, bei denen wir die Unterstiitzung und die Kreativitat unserer
Mitarbeiter benétigen, allerdings auch fordern.

__Danke fiir das Gesprach.

www.waghner-stahl.at

Neues Arbeitszeitmodell in Eigenregie entwickelt (v.I.n.r.):
Fertigungsleiter Helmut Wogerer, Logistiker Armin Hérmanseder,
Schichtflhrer Mario Mairhofer und Maschinenbediener Dieter Hauer
(Weiteres Projektteammitglied und Instandhalter Patrick Oberleitner
nicht im Bild).
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Rund 3,5 Millionen Euro hat EWM in den Neubau
in Eberstalzell (00) investiert. (Bilder: x-technik)

10

Mit neuem Standort ist EWM Osterreich fiir die Zukunft geristet: GréRer, moderner und noch zentraler. So
prasentiert sich EWM Osterreich seit Februar dieses Jahres an seinem neuen Standort in Eberstalzell (00). Mit
dem Neubau in bester Lage direkt neben der Autobahn wurde eine hochmoderne Basis flr weiteres, nachhaltiges
Wachstum geschaffen. Der neue Firmenstandort soll dabei als Stutzpunkt und Kompetenzzentrum dienen, von
dem der Spezialist fUr Schweif3technik seinen Kunden idealen Support bieten kann. von Ing. Norbert Novotny, x-technik

WM ist seit iiber 30 Jahren am Osterreichi-
schen Markt tatig. Mit der Griindung eines
eigenen Standortes im Jahr 2006 machte man
den ersten Schritt, naher am Kunden zu sein
und dadurch eine schnelle und zuverldssige
Betreuung zu gewdhrleisten. , Unser ehemaliger Standort

Mit dem neuen Firmenstandort wurden
die besten Voraussetzungen fur weiteres,
nachhaltiges Wachstum geschaffen.

in Pinsdorf (00) war schon relativ gut ausgestattet, aller-
dings waren wir nur eingemietet. Der Neubau war daher
fiir uns eine einmalige Gelegenheit, um wirklich bedarfs-
gerecht zu gestalten. Um die eigenen Raumlichkeiten so
ein- bzw. auszurichten, dass sie den aktuellen und auch
zukiinftig zu erwartenden Erfordernissen bestmoglich

Eroffnungsfeier @
e Kurzvortrage zu Titan XQ puls
und Welding 4.0
e FUhrungstouren am neuen Standort
e Praxisvorfihrungen
e Formel-1-Simulator
e Gemutliches Beisammensein
bei Speis und Trank

Termin: 6. Juli 2018, ab 13:00

Ort: Eberstalzell

Anmeldung online unter:

Wwww.ewm-group.com/eberstalzell-eroeffnung
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entsprechen”, zeigt sich Heinz Stephan, Geschéftsfiihrer
von EWM Osterreich, hochzufrieden.

EWM nutzte diese Chance und stellte in Eberstalzell ein
hochmodernes Kompetenzzentrum fiir SchweiRtechnik
auf die griine Wiese. Dabei schuf man mit einer Investi-
tionssumme von rund 3,5 Millionen Euro Biirofliche von
rund 400 m?, eine Lagerhalle mit mehr als 1.000 m? sowie
eigene Bereiche fiir Service und Anwendungstechnik von
jeweils etwa 250 m?2. ,Mit der strikten, rdumlichen Tren-
nung ist am neuen Standort nun ein ungestortes Arbeiten
in den einzelnen Bereichen gewahrleistet. Bei der Platzie-
rung der Raumlichkeiten wurde selbstverstandlich beson-
ders auf kurze Wege geachtet”, bemerkt Stephan.

www.schweisstechnik.at
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_Alles neu

Um sozusagen ,keine Altlasten mitzuschleppen”, wur-
den die Arbeitsbiiros komplett neu eingerichtet. Auch das
gesamte EDV-Equipment und das Betriebssystem wurde
erneuert, selbst Betriebsmittel und bendtigte Werkzeuge
auch in den anderen Bereichen wurden neu angeschafft.
L, Wir wollten mit hochstmoglichem Ausstattungsstandard
ideale Voraussetzungen schaffen, sodass das gesamte
Team am neuen Standort hochmotiviert ans Werk geht.
Das ist uns gelungen”, so der Geschiftsfithrer. Neben
den Arbeitsbiiros stehen im Biirogebdude noch ein Be-
sprechungsraum sowie ein grofer Vortragsraum, der bei-
spielsweise fiir Seminare, Workshops, Konferenzen oder
auch Kundenschulungen genutzt werden kann, zur ~ >>

" Mit dem neuen EWM-Standort in Eberstalzell
haben wir eine hochmoderne Basis fiir weiteres,
nachhaltiges Wachstum geschaffen. Der Standort
soll dabei als Kompetenzzentrum dienen, von dem
wir unseren Kunden und Partnern idealen Support
bieten konnen.

Heinz Stephan, Geschiftsfithrer von EWM Osterreich

Dank der neuen
Lagerhalle mit
1.000 m?Flache
und sieben Metern
Hohe gewahrleistet
EWM hoéchste
Verfligbarkeit an
SchweiB3geraten,

Zubehor und Ersatz-

teilen.

n
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Verfiigung. Uberdies habe man selbstverstindlich auch die
Wachstumsstrategie von EWM in Osterreich bei der Pla-
nung des neuen Firmengebadudes beriicksichtigt: , Unser
derzeit 16-kopfiges Team mochten wir bis 2020 auf 20 Mit-
arbeiter aufstocken. Bis 2025 haben wir geplant, unsere

Kunden mit bis zu 30 Mitarbeitern bestmoglich zu betreu-
en. Die neue Niederlassung bietet uns dafiir den nodtigen
Platz, zu wachsen”, blickt Stephan in die Zukunft.

_Hochste Verfligbarkeit
dank gréBerem Lager

Uber mehr Platz verfiigt EWM in Eberstalzell nun auch im
Lager. Auf einer Lagerfliche von mehr als 1.000 m* und
einer Hallenhohe von sieben Metern belduft sich laut Ste-
phan der Wert des Lagerbestandes an SchweiRgeraten, Zu-
behor und Ersatzteilen auf rund 1,2 Millionen Euro: ,,Das
sind um 50 % mehr als vergleichsweise am ehemaligen
Standort. So konnten wir unsere ohnehin schon hohe Ver-
fiigbarkeit und Lieferfahigkeit noch einmal deutlich verbes-
sern. Standardware beispielsweise haben unsere Kunden
in maximal zwei Tagen im Haus.” Fiir eine wirtschaftliche
und punktgenaue Temperatursteuerung sorgen zwei an der
Hallendecke montierte Gas-Dunkelstrahler. Generell wur-
de beim Neubau besonders auf Energieeffizienz geachtet:

Beispielsweise erfolgt die Beheizung bzw. Klimatisierung
des Biirogebdudes mittels Luft-Luft-Warmepumpe und
Heiz-/Kiihldecken. Dass das gesamte Areal alarmgesichert
und iiber ein modernes, elektronisches Zutrittssystem ver-
fiigt, versteht sich von selbst.

_Wissenszentrum fiir
das Lichtbogenschweif3en

Im mit 250 m? groRziigig gestalteten Bereich der An-

wendungstechnik werden neben einem umfangreichen

Im Bereich der An-
wendungstechnik
werden neben
neuesten EWM-
SchweilBmaschinen
auch ein SchweiB-
roboter live in

der praktischen
Anwendung
prasentiert.

Auch ein Brenner-
prifgerat darf
nicht fehlen.
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Programm an den neuesten EWM-SchweiSmaschinen
sowie Zubehor auch ein Schweiroboter und Automa-
tisierungskomponenten live in der praktischen Anwen-
dung prasentiert. Dort werden fiir Kunden beispielsweise
Schweilversuche durchgefithrt oder Musterteile gefer-
tigt. Zudem verfiigt man tiber die notige Ausstattung, um
Schliffbilder zur Visualisierung des Einbrandes zu zeigen.
, Wir setzen alles daran, fiir unsere Kunden neben einem
Technologie- auch ein Wissenszentrum fiir das Lichtbo-
genschweien zu sein. In unser umfassendes Beratungs-
und Serviceangebot bringen wir dazu konsequent das
gesamte EWM Know-how in der Elektroniktechnologie,
Metallurgie und Anwendungstechnik ein”, bringt es der
EWM-Geschaftsfithrer auf den Punkt.

Dies beginnt mit individuellen Produktberatungen und
-schulungen, fiihrt tiber die kundenspezifische Definition
von Schweiflparametern sowie die Entwicklung speziel-
ler Anwendungslosungen und geht bis zur Planung und
Optimierung komplexer schweitechnischer Fertigungs-
prozesse und -systeme. ,Mit unserem Technologiezen-
trum hier in Eberstalzell sorgen wir dafiir, dass unsere
Kompetenz in verschiedenen Bereichen optimal an unsere
Kunden und Partner weitergegeben wird”, erganzt er. Im
Zeitalter von Industrie 4.0 konne man sogar bei Schweif3-
versuchen, Kundenvorfithrungen oder Schulungen dank
der Welding-4.0-Losung, dem Xnet von EWM, Prozess-
parameter am Monitor in Echtzeit mitverfolgen.

Auch im Zeichen der Digitalisierung stehen zwei Kom-
plettsysteme fiir das Virtual Welding zur Verfiigung.
,Damit bieten wir vor allem dem Schweinachwuchs bei-
spielsweise kurz vor Lehrabschlusspriifungen eine sehr ef-
fiziente und kostengiinstige Schulung”, freut sich Stephan
iiber das vielfiltige Angebot von EWM Osterreich.

_Servicebereich bestens ausgestattet

Ebenfalls freuen konnen sich die Servicetechniker iiber den
eigens geschaffenen Bereich fiir Service und Reparatur.

www.schweisstechnik.at

SchweiBtechnik: Coverstory

Bestens ausgestattet mit einem Brennerpriifgerdt und
Scherenhubtischen stehen ihnen moderne Arbeitsplatze
zur Verfugung. Fiir die Reparatur von langen Schlauchpa-
keten ist eine Werkbank mit 15 Meter Lange vorhanden.

L Uniiblich dabei ist vielleicht, dass wir nicht nur die War-
tung von EWM-Geraten durchfiihren, sondern auf Wunsch
auch gerne die Reparatur, die Kalibrierung und wieder-
kehrende Uberpriifungen von SchweiRgeriten anderer
Hersteller iibernehmen. Wir sehen uns eben als Problem-
16ser, bei dem der Kunde alles aus einer Hand bekommt”,
so Heinz Stephan. Bei all den Vorteilen, die der neue
Standort in Eberstalzell mit sich bringt, ist dem Geschéfts-
fithrer von EWM Osterreich allerdings noch eines wichtig,
zu erwahnen: , Der Faktor Mensch und die personlichen
Beziehungen zum Kunden sind nach wie vor wesentlich,
um in der Branche erfolgreich zu sein. Hier bin ich sehr
stolz auf meine Mitarbeiter, die tagtaglich alles daranset-
zen, kreative und fiir den Kunden optimale Losungen zu
realisieren”.

www.ewm-austria.at

Flir Service

und Reparatur
stehen mit
Scherenhubtischen
ausgestattete,
moderne Arbeits-
platze zur Ver-
fagung.

Fur die Reparatur
von langen
Schlauchpaketen
ist eine Werkbank
mit 15 Meter Lange
vorhanden.
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AUTOMATISIERTES HOCH-
LEISTUNGSSCHWEISSEN

Ein SchweiBbrenner, zwei Drahtvorschlbe, eine Stromquelle: das ist das Doppeldraht-Hochleistungs-Schweif3-
system Dix Medd Twin von Dinse. Es handelt sich dabei um eine wirtschaftliche Lésung fUr maximale Abschmelz-
leistung und damit fUr hohe Produktivitat durch verkUrzte Taktzeiten. Das Herzstlck der Losung von Dinse, in
Osterreich vertreten durch Lasaco, ist die Stromquelle DIX Pl 600 TWIN. Mit ihren leistungsstarken 600 Ampere
wurde sie extra fuUr das Twin-Doppeldraht-Schwei3en konzipiert.

Doppeldraht-
system Medd
Twin mit Garnitur
Dix Medd 7000,
Drahtvorschub WF
50 Rund WF 50 L,
Spulenhalter WDS
300 R und WDS
300 L, Stromquelle
Dix PI 600 TWIN.

hr spezieller elektrischer Aufbau und die zwei

Ausgéange ermoglichen es, dass beim Abschmel-

zen der beiden Drahte beim Twin-Verfahren nur

eine Stromquelle beno6tigt wird. Die Kiihlleistung

des Pistoleneinsatzes Dix Medd 7000 bringt ei-
nen weiteren Vorteil mit sich: Fiir den Twin-Prozess
wird lediglich ein Kiihlgerat mit der Standardausstat-
tung von 1,5 kW benotig. Daraus resultiert ein zusatz-
liches Plus: Kostenreduzierung durch geringere An-
schaffungskosten im Vergleich zum herkommlichen
Tandem-Schweifverfahren mit zwei Stromquellen und
zwei Kithlgeraten.

_Vorteile gegeniiber
Eindraht-SchweiBBen

Beide Drahtelektroden werden in zwei aneinander lie-
genden Kontaktrohren gefiihrt. Durch das Schweifen
mit Doppeldraht kann eine Amperezahl von bis zu 600

A auf die Drahte gebracht werden. Zum Vergleich: Um
die gleiche Abschmelzleistung mit nur einem Draht zu
erzielen, miisste der Drahtdurchmesser entsprechend
groRer sein. Dieser konnte jedoch nicht mit einer Leis-
tung von 600 A geschweiflt werden. Die Strombelast-
barkeit des Zusatzwerkstoffs wiirde dabei iiberschrit-
ten werden.

Dariiber hinaus gibt es weitere Nachteile beim Ein-
draht-Schweifen mit einem entsprechend groRe-
ren Drahtdurchmesser, denn es bildet sich dabei ein
groReres, rundes Schmelzbad, das nicht schnell vor-
wartsbewegt werden kann, ohne dass der Lichtbogen
abreift. ,Ideal ist ein schmales Schmelzbad. Dieses
konnen wir beim Twin-Schweifen erzeugen, indem
wir die beiden diinnen Drahte hintereinander laufen
lassen. Das Schmelzbad wird sozusagen oval. Durch
Drehung des Brenners habe ich aber auch die Mog-
lichkeit, die Drahte nebeneinander laufen zu lassen.
Da auch hier das Schmelzbad oval ist, bildet sich eine
breite Schmelze, die aber im Vergleich zum dicke-
ren Draht kiirzer ist. Die Drahte konnen auch schriag
hintereinander mit demselben Effekt laufen. Dadurch
kann jede Nahtform optimal geschweilt werden”, er-
lautert Volker Brenner, Prozesstechniker bei Dinse.

_Unkomplizierte Bedienung

Beide Drahte werden von zwei unterschiedlichen
Drahtvorschiiben gefordert. Durch die genau anpass-
bare Positionierung der Drahte zur SchweiRrichtung
wird eine groRe Flexibilitdt beim Schweilen ermog-
licht. Nahtbild, Einbrand und Schweifgeschwindigkeit
konnen individuell bestimmt werden. Der Twin-Pro-
zess erweist sich laut Dinse als optimal fiir jegliche Art
von SchweiRnahtformen wie z. B. Uberlapp- und Kehl-
nahte sowie Stumpfstofe. SchweiRfehler lassen sich
durch die richtige Positionierung des Twin-Brenners
und durch unterschiedliche Drahtférdergeschwindig-
keiten vermeiden.

Ob Fiilldraht oder Massivdraht, gleich welche Draht-
starke: Beim Twin-Doppeldraht-Verfahren konnen Ma-
terial- und Energieeintrag ganz nach Bedarf gesteu-
ert werden. Die Bedienung des Systems ist denkbar
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unkompliziert, denn beide Drahtelektroden haben
standig das gleiche elektrische Potenzial. Parameter
lassen sich dadurch einfach einstellen. Im Gegensatz
zum Tandem-Schweien miissen die Potenziale nicht
aufeinander abgestimmt werden.

Die schlanke, im Vergleich zum Tandembrenner bis
zu 50 % kleinere Bauform der Gasdiise entspricht
der GroRe eines Eindrahtbrenners und bringt damit
eine verbesserte Bauteilzuganglichkeit und vielseiti-
ge Moglichkeiten, den Brenner zu positionieren, mit
sich. Die Abschmelzleistung betragt bei der Verwen-
dung von Massivdraht (g 1,0 mm) bis zu 12,7 kg/h. Der
maximierte Materialeintrag sichert eine zuverldssig
starke Produktionsleistung und hohe Spaltiiberbriick-
barkeit. Damit eignet sich der Twin-Prozess besonders
fiir den schweren Stahlbau wie z. B. Behélter-, Schiff-,
Briicken- und Landmaschinenbau.

_Tests belegen héhere
SchweiBgeschwindigkeit

Die signifikante Steigerung der Schweilgeschwindig-
keit gegeniiber dem Eindraht-Prozess wurde im Rah-
men diverser Testreihen von Dinse gemessen. Beim
Ecknaht-Schweien von 8 mm Baustahl (Baustahl
S235) kann gegeniiber dem Eindraht-Verfahren die
dreifache Geschwindigkeit verzeichnet werden. In ei-
ner Minute lassen sich 120 cm statt zuvor 40 cm Stre-
cke schweilen. Beim Kehlnaht SchweiBen verdoppelt
sich die Schweilgeschwindigkeit (Baustahl S235 mit
geeignetem Zusatzwerkstoff, @ 1,0 mm).

Aber damit nicht genug: Bei doppelter SchweiRge-
schwindigkeit halbiert sich die Streckenenergie, also
die eingebrachte Energie je Zentimeter Schweiflnaht.
Das bedeutet weniger Warme im Bauteil und damit
weniger Verzug und weniger Nacharbeit. Das System
ist absolut flexibel und unkompliziert. Ohne einen
Wechsel des Brenners vorzunehmen, kann je nach
Prozessbedarf mit einem Draht oder mit zwei Drahten
geschweit werden. Im Einzeldraht-Modus konnen die
Sonderprozesse Puls, RMT (Rapid MAG Technology)
und CMA (Cold Metal Arc) der DIX PI 600 genutzt wer-
den. In einem zweiten Schritt kann dann fiir hohere
Abschmelzleistung und schnellere Schweigeschwin-
digkeit auf den Twin-Prozess umgeschaltet werden.

Durch ein detailliertes Schweifdaten-Monitoring ist es
moglich, den SchweiBprozess in Echtzeit vom Rechner
aus zu Uiberwachen.

www.lasaco.com - www.dinse.eu
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1 SchweiBen mit
Doppeldraht: Beide
Drahtelektroden
haben das gleiche
elektrische
Potenzial und
werden in zwei an-
einander liegenden
Kontaktrohren
geflihrt. Dadurch ist
der Pistoleneinsatz
der DIX MEDD 7000
nicht gréBer als ein
Eindrahtbrenner.

2 TWIN Kehlnaht:
Baustahl S 235,
Blechdicke 8 mm,
Zusatzwerkstoff
G4Sil, Draht-
elektrode: 2 x1,0
mm, Schutzgas

8 % CO,, 92 %
Argon, Stromstarke
588 A, Spannung
27,6 V, Schweif3-
geschwindigkeit 20
mm/sec

3 TWIN Ecknaht:
Baustahl S 235,
Blechdicke 10 mm
+ 6 mm, Zusatz-
werkstoff G4Sil,
Drahtelektrode g 2
x 1,0 mm, Schutzgas
8% CO,, 92 %
Argon, Stromstarke
550 A, Spannung
30V, SchweiB3-
geschwindigkeit 18
mm/sec PA
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A Kistler Group Company

SENSOREN

fur die Stanz-, Umform- und
Automatisierungstechnik

Vester Elektronik GmbH

Sensor-Katalog 75334 Straubenhardt
gratis anfordern! Germany
Tel. +49 (0)7082/9493-0
info@vester.de

m Sensoren = Priifautomation m Stanzwerkzeug- und Prozessiiberwachungssysteme www.vester.de
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+BEMUTTERN"
FUR FORTGESCHRITTENE

Dachprofilstreben in Roboterzellen schweiBen: Ob Pkw oder Nutzfahrzeuge - Strukturbauteile fur Fahrzeuge
mussen mit hdchsten Qualitatsmafstaben gefertigt werden, denn sonst kann das schnell fatale Folgen fur die
Stabilitat und Sicherheit haben. Gleichzeitig stehen Zulieferer aber auch unter enormem Druck, Kosten zu senken,
um konkurrenzfahig zu bleiben. Automatisierte Prozesse sind hier oft die Lédsung, um sowohl die Qualitat zu er-
hohen als auch effizienter und wirtschaftlicher zu produzieren. Dalex optimierte die Fertigung eines Zulieferers
mit zwei Roboterschweif3zellen. Automatisch werden damit unterschiedliche Varianten von Dachprofilstreben far
Lkw-Fahrerkabinen mit Muttern und Blechteilen bestickt und verschweif3t - innerhalb kurzester Zeit.

teigende Qualitdtsanforderungen, kiirze- Qﬁ
re Lieferzeiten, sinkende Preise, wach- Shortcut 1+

sender Wettbewerbsdruck - das sind die Aufgabenstellung: Rationalisierung der

SchweiBfertigung im Nutzfahrzeugbau durch
Um viele unter- Zulieferer der Automobil- und Nutzfahr- Automatisierung mit Roboter.

schiedliche zeugindustrie stellen miissen. Eine leistungsfahige

Dachprofilstreben . . .. . . ..
2u Gbernehmen. be- und wirtschaftliche Losung liegt oft in automatisier-

nétigen die Roboter  ten Produktionsabliufen. Fiir alle Prozesse rund um Nutzen: Optmierte SchweiBfertigung mit
ein typenspezi- hochster Qualitat und sehr kurzen Taktzeiten.

fisches Greifer- .
system. Fur die den Standardmaschinen vor allem auch Roboterzel-

Herausforderungen, denen sich gerade

Lésung: Zwei Roboterschweizellen von Dalex.

das WiderstandsschweifSen entwickelt Dalex neben

,IAdapotIior.n U”O!IAb' len, automatisierte Anlagen und verkettete Gesamt-

age der jeweiligen .

Grgeifer Iiél*\nl:truigerte lésungen. Auch ein Hersteller von Dachprofilstreben _Herausfo!'derung..

Dalex einen vertikal  fiir Lkw-Fahrerkabinen nutzte das Know-how des 9groBer Variantenreichtum

Z':gi‘:::g::::\r;f Traditionsunternehmens fiir die Rationalisierung der = Dalex konstruierte dafiir zwei Roboterzellen, in denen
(Bilder: Dalex) Fertigung. an die Dachprofilstreben automatisch Muttern und
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Blechteile angeschweit werden. ,Das Besondere der
beiden Roboterzellen ist die Verarbeitung unterschied-
licher Dachprofil-Geometrien. Um die unhandlichen
Bauteile zu iibernehmen, benétigen die Roboter ein ty-
penspezifisches Greifersystem. Deswegen haben wir fiir
die Adaption und Ablage der jeweiligen Greifer einen
vertikal angeordneten Greiferbahnhof konstruiert. Der
Wechsel erfolgt dabei online ohne Stillstand der Anla-
ge”, so DI Hans-Werner Chwalisz, Geschaftsleitung Ver-
trieb und Marketing bei Dalex.

Die Roboter handhaben die unterschiedlichen Dach-
profile und bringen sie zu den stationdren Buckel-
schweifmaschinen. Die Schweistationen kommen u.
a. in C-Bauform zum Einsatz. Im Gegensatz zu konven-
tionellen Widerstandsschweifanlagen bieten sie eine
schmale Bauform, sodass sie in engen Roboterlinien
noch Platz finden bzw. gerade bei Arbeiten mit unhand-
lichen und groRen Bauteilen reduzierte geometrische
Storkonturen haben. In den Maschinen werden dann
an verschiedenen Positionen Schweilmuttern gesetzt
und mit den Profilen verschweilt. Zudem bringt die
Anlage Blechteile wie etwa Winkel an den Dachprofil-
streben an. Dazu werden die Dachprofilstreben in Multi-
funktions-Werkstiicktrager aufgenommen, wo dann die
zusatzlichen Blechteile positioniert und mittels robo-
tergefiihrter Punktschweifzange verschweilt werden.
Besitzen solche Zellen manuelle Handeingabeplatze,
werden diese meist doppelt ausgefiihrt. So kann der
Bediener die Zellen online versorgen, wahrend in der
Anlage geschweil§t wird. Die Kleinteile — Muttern und
Blechteile — gelangen iiber ein Magazin-Kettenband an
Ort und Stelle.

_Produktion und Qualitat sichern

Da der Zulieferer immer alle Typen der nétigen Dach-
profile fur eine Lkw-Kabine im Set fertigt, arbeiten die
beiden Anlagen parallel, um jeweils einen bestimmten
Umfang der Profile zu produzieren. Hans-Werner Chwa-
lisz: , Im Notfall, z. B. bei einem Ausfall, kann eine Zelle
zum Teil auch die Aufgaben der anderen ibernehmen.
Das ist zwar nicht optimal, da die Werkstiicktrager von
der einen zur anderen Zelle gebracht werden miissen, je-
doch immer noch besser als ein Produktionsstillstand.”

,Die Guten ins Topfchen, die Schlechten ins Kropfchen”
—auch die Roboterzellen von Dalex folgen dem Aschen-
puttel-Prinzip. Sensoren priifen die Fertigteile nach fal-
schen Einlegepositionen oder SchweiRkraften. Die so-
genannten NiO-Teile (Nicht-in-Ordnung-Teile) werden
dann innerhalb der Anlage definiert abgelegt und die
Gutteile verlassen die Anlage iiber Forderbander. So ge-
langt kein fehlerhaftes Teil in die weitere Verarbeitung
und die hohen Qualitatsstandards bleiben gewahrt.

_Sehr kurze Taktzeiten

Trotz der unhandlichen Geometrie der unterschied-
lichen Dachprofilstreben sollte die Verarbeitung sehr

www.schweisstechnik.at

schnell erfolgen. Um herauszufinden, ob die Umset-
zung in einem bestimmten Zeitfenster moglich ist, nutzt
Dalex zur Taktzeitanalyse auch die Robotersimulation.
,Bei einfachen Operationen sagen uns Erfahrungswer-
te, wie viel Zeit fiir eine bestimmte Aufgabe benoétigt
wird — wie z. B. den Greifer 6ffnen und schlieen oder
Handlingsbewegungen”, so Hans-Werner Chwalisz.
,Bei komplexen Prozessen reichen diese Erfahrungs-
werte jedoch nicht aus und liefern zu ungenaue Ergeb-
nisse. Hier kommt dann die Robotersimulation in Spiel.
Wir simulieren den realen Prozess mit allen Bewegun-
gen und Schweizeiten. Aus der Summe der Eingabe-
zeiten und Bewegungsgeschwindigkeiten ermitteln wir
dann die mégliche Taktzeit.”

Bei diesem Projekt waren die Taktzeiten profilabhdngig
—d. h., fiir jedes Profil gab es eine zugeordnete Taktzeit.
Wichtig war hier nicht die einzelne Taktzeit, sondern
dass im Verbund der einzelnen Zeiten die Jahresmen-
gen erreicht werden. Die vorherige Taktzeitanalyse und
die Simulation helfen Dalex dabei, frithzeitig das Mach-
bare zu definieren.

www.dalex.de

SchweiBtechnik

oben Inden
stationaren
BuckelschweiB-
maschinen werden
an verschiedenen
Positionen
SchweiBmuttern
gesetzt und mit
den Profilen ver-
schweif3t.

unten An zwei
manuellen Einlege-
positionen fluhrt
der Bediener im
Wechsel die Dach-
profilstreben dem
System zu. So kann
auch online be-
stlckt und gleich-
zeitig geschweif3t
werden.
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VIELSEITIC EINSETZBARE
WIG-GERATESERIE

Fronius hat sein HandschweiBgerate-Portfolio um drei WIG-Gerate erweitert. Die MagicWave 230i,190 und TransTig
230i sind besonders handlich, leistungsstark und leise. Dank ihrer schnellen Signalprozessoren erreichen sie laut
Hersteller exakt die Stromkurve, die eine hdchstmaégliche Lichtbogenstabilitat bei kleinstmaglicher Gerausch-
emission erlaubt. Mit der intuitiven Menufluhrung findet der Anwender in nur wenigen Schritten die richtigen Para-
meter und kann sich so ganz auf seine Handfertigkeiten konzentrieren - und eine saubere Schwei3naht erzielen.

Die MagicWave
230i kann mittels
Bluetooth,

WLAN und NFC-
Technologie mit
anderen Geraten
kommunizieren und
mit ihnen vernetzt
werden. (Bilder:
Fronius Inter-
national)

b im Rohrleitungs- oder Behalterbau, bei

der Verarbeitung von Edelstahl oder fiir

KFZ-Reparaturen und Instandhaltung —

die neuen WIG-Schweilgerate von Froni-

us eignen sich fiir eine Vielzahl von An-
wendungen. Die leistungsstarkste Stromquelle ist die
MagicWave 230i fiir Wechselstromschweien. Der be-
sondere Vorteil: Sie kann mittels Bluetooth, WLAN und
NFC-Technologie mit anderen Gerdten kommunizieren
und mit ihnen vernetzt werden. Fiir das Schweien von
Materialien wie Stahl, Edelstahl oder Aluminium ist die
MagicWave 190 pradestiniert. Die Wechselstromquelle
ist mit Gaskiithlung erhaltlich und fiir unterschiedliche
Einsatzbereiche eine optimale Wahl.

_Optimale Anpassung
an den Anwender

Bestandteil der neuen Serie ist auch die TransTig
230i fiir Gleichstromschweifen. Mit nur 15,9 kg

Eigengewicht ist sie besonders leicht. Das Hand-
schweillgerat eignet sich fiir sémtliche Schweifanwen-
dungen auller Aluminium. Die Stromquelle ist genauso
wie die MagicWave 230i optional mit Wasserkiihlung
lieferbar. Uber Bluetooth, WLAN und NFC kann sich die
TransTig 230i ebenfalls drahtlos mit Geraten wie einem
intelligenten SchweiShelm, einer Fernsteuerung oder
mit dem Smartphone verbinden.

Das multilinguale Bedienkonzept der Handschwei3-
gerdte mit einem 4,3-Zoll-Vollgrafikdisplay ermoglicht
eine intuitive und sehr einfache Handhabung. Dank der
Favoritentaste konnen Schweiler Parameter, die sie
haufig verwenden, einfach abrufen und einstellen. Ein
besonderer Vorteil ist der modulare Aufbau: Anwender
konnen die Gerdte mit unterschiedlichen Funktionspa-
keten beliebig erweitern. Dazu zdhlen die Job-Funktion,
mit der bis zu 999 Jobs gleichzeitig gespeichert wer-
den konnen, das Paket PulsPro fiir den vollen Erhalt von
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Die reine Gleichstromquelle TransTig 230i ist optional
mit WasserkUhlung lieferbar und eignet sich flr samtliche
SchweiBanwendungen auBer fur Aluminium.

allen Pulsfunktionalitdten, die zuséatzliche Dokumentation
von Daten sowie Limit Monitoring. Letzteres hilft dem
Anwender, ein definiertes Parameterfenster zu erstellen
und bestimmte Schweillparameter einzuhalten. USB-An-
schliisse ermoglichen es, Software-Updates durchzufiih-
ren und Schweifdaten zu dokumentieren.

_Neuer Brenner fiir prazises Handling

Alle Gerate sind als Multivoltage-Version verfiigbar. Mit-
hilfe des Fronius Power Plug, einem verriegelbaren Gera- AI | I P U lS d e r

testeckverbinder auf der Riickseite der Stromquelle, kann

das Netzkabel oder der -Stecker, je nach Verwendungsort, () ) [ ) °

einfach und schnell gewechselt werden. Dies ermoglicht D I I ta lI S I e ru n
einen weltweiten Einsatz — auch bei unterschiedlichen

Netzspannungen. Fronius hat zudem die Schweibrenner

neu konzipiert: Eine ergonomische Griffschale, standard-

maRig kombiniert mit einem Brennerwechselsystem, er- 25. INTERNATIONALE TECHNOLOGIEMESSE
hoht den Komfort und sorgt fiir ein noch praziseres Hand- FU R BLECHBEARBEITUNG

ling. Die integrierte, leistungsstarke LED leuchtet den

Nahtbereich effizient aus. Damit kann der Schweier sich
ganz auf seine Aufgaben konzentrieren und saubere Er- 23. - 26. O KTO B ER 201 8 ¢ HAN N OVER

gebnisse erzielen.

www.fronius.com * Blech, Rohr, Profile * Flexible

« Handling Blechbearbeitung

« Umformen * Rohr-/ Profilbearbeitung

- Fertigprodukte, * Verbundwerkstoffe
Zulieferteile, * Oberflachenbearbeitung
Baugruppen * Werkzeuge

* Trennen, Schneiden « CAD/CAM/CIM-Systeme /

 Fligen, SchweiRen Datenverarbeitung

Die MagicWave 190 eignet sich besonders fur das SchweiBen
von Materialien wie Stahl, Edelstahl oder Aluminium.

Veranstalter:

www.schweisstechnik.at www.euroblech.de ""“7'“6'}212,'0‘5
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TOPSCHWEISSNAHTE
DURCH NAHTVERFOLGUNG

Ob im MIG-MAG- oder im WIG-Bereich - wie smart heute automatisiert geschweil3t werden kann, zeigt der neue,
schienengeflhrte Schweif3traktor Lorch TRAC RL Performance. Mit optimierter Nahtverfolgung, programmierbaren
SchweiBBablaufen, einer hundertprozentigen Schwei3datendokumentation und vielen weiteren Features garantiert
die Automatisierungslésung hochste Flexibilitat und Effizienz. Die Auslieferung der Gerate erfolgt ab Juli 2018.

utomatisierte

ten enorme Vorteile: effizient erstellte
Schweillnahte in Topqualitat mit hochst-
moglicher Reproduzierbarkeit. Das gilt
auch fiir den neuen Lorch TRAC RL
Performance. Aufgrund seiner vielseitigen technischen
Moglichkeiten ist er dullerst flexibel einsetzbar. Er be-
herrscht anspruchsvolle Schweifungen an Tragerstruk-
turen mit hohen Werkstiicktoleranzen, kann aber auch
bei Zwangslagen im Rohrleitungsbau eingesetzt wer-
den. Fir das WIG-Schweillen im Bereich Edelstahl ist

der Schweiltraktor ebenfalls geeignet.

Ein besonderes Produktfeature ist die taktile Nahtver-
folgung. Sie gleicht beim Schweilen Werkstiicktole-
ranzen in vertikaler und horizontaler Richtung sofort
automatisch aus und schafft so die Basis fiir eine per-
fekte Naht. Weiterer Vorteil des Schweif3traktors ist ein
programmierbarer Schweiablauf, bei dem jetzt unab-
héangig voneinander sowohl Vorschwei3zeit, Segmente,
Liicken, Gesamtlange und Kraterfiillzeit als auch der
Job der Stromquelle im Vorhinein fest definiert werden
konnen. Eine Anpassung der Schweiparameter wah-
rend des SchweilSprozesses kann problemlos iiber das

praktische TRAC-Bedienfeld vorgenommen werden.

20

Schweillosungen bie-

_Flexibilitat und
Effizienz erh6hen Produktivitat

Im Bereich WIG-Schweilen stellt die integrierte

AVC-(Automated-Voltage-Control-) Funktion eine re-
produzierbare Lichtbogenldange sicher. Sie ermdglicht
ein wiederholbares Schweiergebnis auf gewoélbten
Flachen und korrigiert bei Verzug des Werkstiicks
umgehend die Lichtbogenldnge. Fiir hocheffizientes
Schweifen von Rohren in Zwangslage sorgt ein pro-
grammierbarer Ablauf fiir Orbitalschweifen inklusive
eines automatisierten Schweiljobwechsels von bis zu
acht Segmenten. Eine kontrollierte Abschaltung des
Gerats am Schweifnahtende und die automatische
Riickkehr des TRACs zur Startposition erhohen bei
haufig wiederkehrenden SchweiRaufgaben zudem die
Produktivitat. Auch im Hinblick auf die Schweidaten-
dokumentation punktet der TRAC RL Performance. In
Verbindung mit dem System Lorch Q-Data kann neben
den standardmaRig protokollierten Schweiparametern
jetzt auch die Schweilgeschwindigkeit erfasst wer-
den. Das bedeutet eine vollstindige Datenerfassung
der Schweifparameter laut WPS (Welding Procedure
Specification).

www.lorch.eu - www.invertech.at

links Hochste
Effizienz und
Flexibilitat sowohl
im MIG-MAG- als
auch im WIG-Be-
reich mit dem
neuen Lorch TRAC
RL Performance.

rechts Dank
integrierter Orbital-
funktion ist das
Schweif3en von
Rohren in Zwangs-
lage mit dem Trac
RL Performance
problemlos méglich.
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Best choice.

Laserschneiden mit
«Warp-Speed»

Grenzenloser Speed und breites Anwendungsspektrum. Entde-
cken Sie unseren Faserlaser ByStar Fiber. Jetzt mit 10 Kilowatt und
neuem Schneidkopf. Was immer Sie in Zukunft schneiden, hier
steckt alles drin, was Sie dazu brauchen.

Cutting | Bending | Automation
bystronic.com
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ORBITALSCHWEISSKOPFE FUR
DUNNE EDELSTAHLROHRE

Kirzere SchweiBBzeiten und reduzierter Ausschuss bei deutlich mehr Qualitat: Mit den Orbitalschweif3-
kopfen der HX-Serie lassen sich Rohrbdgen, beispielsweise im Warmetauscherbau, sehr effizient und sicher mit
Edelstahlréhrchen verbinden. Orbitalum erweitert seine Baureihe um den HX 12P speziell fur sehr kompakte
Lamellen-Warmetauscher, bei denen Rohrdurchmesser von 9,5 bis 13,3 mm zum Einsatz kommen.

22

Orbitalum erweitert seine HX-Baureihe
um den HX 12P speziell fur sehr kompakte
Lamellen-Warmetauscher, bei denen Rohr-
E durchmesser von 9,5 bis 13,3 mm zum Ein-
satz kommen. (Bilder: Orbitalum Tools)

as Verschweiflen von Rohrbogen im War-

metauscherbau ist bei einer Handschwei-

Rung eine mithsame Angelegenheit. Au-

Rerdem ist auf Dauer nicht gewahrleistet,

dass der Schweiller eine gleichbleibend
hohe Qualitat und damit eine Dichtigkeit aller Rohrbo-
gen erreicht. Teure Nacharbeit und hoher Ausschuss
sind die Folge.

Die HX-Orbitalschweikopfe von Orbitalum mit ihrer
automatisierten Schweifltechnik sind eine Losung fiir
eine effiziente wie hochwertige Fertigung. Vormontier-
te Rohrbogen, selbst in engen Rohrbiindeln, lassen sich
damit zuverlassig und schnell verschweiRen. Bearbeit-
bar sind diinnwandige Edelstahlrohre mit Wandstarken
von 0,5 bis 0,8 mm. Gegeniiber der Handarbeit redu-
ziert sich die Vorbereitungszeit um gut 50 %. Pro Rohr
dauert die Schweifzeit nur rund 30 Sekunden. Bis zu
250 Schweilungen pro Kopf und Schicht lassen sich so
realisieren.

_Warmetauscher mit

Rohrabstanden unter 40 mm

Mit dem HX 12P lassen sich laut Orbitalum Edelstahl-
rohre wirtschaftlich und hochwertig im WIG-Verfahren
schweien. Wahrend herkdmmliche Kopfe oder Zangen
zwischen den Rohren viel Platz fiir die Positionierung

benotigen, ermoglichen die schlanken HX-Kopfe den
Aufbau sehr kompakter Warmetauscher mit hoher
Rohrdichte und damit einem hohen Wirkungsgrad.
Rohrabstidnde unter 40 mm sind realisierbar.

Auch das Handling ist einfach: Der HX-Kopf wird auf-
geklappt, um das Rohr gelegt und auf Knopfdruck pneu-
matisch selbsthaltend fixiert. Ein Anschlag mit Grob-
und Feinjustierung hilft bei der sicheren Positionierung
am Rohr. Nach dem Startvorgang flutet der wasserge-
kiihlte Kopf mit Argon-Gas und die Schweifung lauft
automatisch in gleichbleibend hoher Qualitdt ab. Das
Orbitalum-System sorgt dabei fiir eine saubere Durch-
schweilung — ohne Absatz, Spalt oder Grat innen im
Rohr. Das Spannen und der Start wird mittels eines am
SchweiRkopf befindlichen Tasters getatigt.

_Einfach und zuverlassig

Die Orbitalum-Schweiflstromquellen erkennen automa-
tisch den angeschlossenen HX-Kopf mit seinen vorge-
gebenen Parametern, sodass der Bediener vor Schweil3-
beginn lediglich das entsprechende Schweillprogramm
aufrufen und den Prozess starten muss. Die Arbeit mit
dem Orbitalum-System ist so einfach und zuverlassig,
dass sogar angelernte Bediener beste Schweilergeb-
nisse erzielen. Die Praxis zeigt, dass mit dem Orbital-
um-System der Ausschuss von 4 % auf unter 0,7 %
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Das VerschweiBen von Rohrbégen im Warmetauscher-

bau ist mit dem HX 12P eine effiziente Loésung. Vormontierte

Rohrbdgen, selbst in engen Rohrbuindeln, lassen sich damit
zuverlassig und schnell verschweif3en.

reduziert werden kann. Ein weiterer Vorteil: der Be-
diener kann gleichzeitig mit mehreren Schweikopfen
operieren, was die Effizienz der Fertigung deutlich stei-
gert. Die geschlossene Schweikammer und der gleich-
bleibende Prozess fiihren auch dazu, dass keine Anlauf-
farben entstehen, sodass meist auf teure Nacharbeit
wie Beizen oder Passivieren verzichtet werden kann.

Im Gegensatz zu offenen Schweifzangen sind im HX-
Kopf alle Anschliisse fiir Strom, Gas und Kithlwasser
integriert. Fir ein gutes Handling sind die Orbital-
um-Kopfe mit einem 7,5 m langen, flexiblen Schlauch
mit der Schweilstromquelle verbunden. Der HX 12P
punktet auerdem mit seiner geraden Bauweise, die
eine leichte Drehung des Kopfes am Warmetauscher
ermoglicht. Die gesamte Einheit ldsst sich an einen Ba-
lancer aufhdngen, um den Bediener zu entlasten. Zur
Orbitalum-Baureihe gehoren neben dem neuen HX 12P
der HX 16P fiir Rohrdurchmesser 15,0...16,8 mm und
der HX 22P fiir 18,0...22,0 mm.

www.orbitalum.com

www.schweisstechnik.at
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Tecna Widerstands-
schweiBmaschinen

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

TECNA

Research - Innovation - Technology

4660 6022

LASACO GmbH
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Beispiel ei
aus dem Ol-
leistet eine fehlerfreie

WENN ES UM QUALITAT GEHT

Wenn hochwertige SchweiBungen gefordert sind, ist das WIG-OrbitalschweiBen die ideale Technik fur An-
wendungen zum Rohr-Rohr- oder Rohr-Rohrboden-SchweiRen. Mit oder ohne SchweiR3draht ist das ein stabiles,
zuverlassiges Verfahren, das bei einer breiten Palette an Werkstoffen verwendet werden kann - etwa bei Kohlen-
stoffstahl, Edelstahl, Titan sowie Nickel- und Aluminiumlegierungen. Das Verfahren, wie Polysoude es anbietet,
hat groBen Einfluss auf die Qualitat, da es glatte SchweiBungen bei hohen Produktionsraten erzeugt - oft auch
unter anspruchsvollen Umgebungsbedingungen.

it der neuesten Generation der

Stromquellen von Polysoude wie der

P4/P6 gewdhrleistet die Entwicklung

eines Schweilprogramms, das leicht

iiber die grafische Benutzerschnitt-
stelle zu erstellen ist, eine hochwertige Schweifung
durch Automatisierung. Der SchweiRzyklus kann so oft
wie nétig mit demselben Ergebnis wiederholt werden.
Dariiber hinaus ist die moderne Orbitalschweifeinrich-
tung fiir eine Echtzeitiiberwachung der Haupt-SchweiR-
parameter ausgelegt, die iiberpriift und in einem voll-
standigen SchweiRprotokoll zusammengestellt werden
konnen. Das kann dann zur garantierten Verfolgbarkeit
erstellt und gespeichert oder als gedrucktes Dokument
erzeugt werden.

Weiters erlaubt die P4/P6 dem Bediener, unter Verwen-
dung eines Berithrungsbildschirms oder Laptops pas-

Offene oder geschlossene SchweiBkopfe decken
sende SchweifSprogramme zu finden. Der Benutzer gibt einen breiten Bereich an Durchmessern und Anwendungen ab.
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Grundinformationen zu Groe und Werkstoff der zu ver-
bindenden Rohre an. Das System ruft seine eingebaute
Datenbank auf, um adhnliche Anwendungen zu suchen,
oder schlagt durch progressive Berechnung ermittelte
Schweillparameter vor. Das vorgeschlagene Schweil3-
verfahren kann schlieflich durch ein Experten-Hilfe-
menil oder einen Schweiflassistenten optimiert werden.

Eine Orbitalschweifeinrichtung besteht allgemein aus
den folgenden Bestandteilen: einer programmierbaren
Stromquelle mit einer Fernbedienung, entweder ge-
trennt vom Schweikopf oder als Bestandteil davon,
dem Schweillkopf und einer Drahtvorschubeinrichtung,
wenn es die Anwendung erfordert. Polysoude stellt eine
vollstindige Palette an modularen und anpassbaren,
offenen und geschlossenen SchweiRkopfen und Orbi-
talschweilstromquellen fiir unterschiedliche Anwen-
dungen her, die einen breiten Bereich an Durchmes-
sern, Wanddicken und Werkstiickgeometrien abdeckt.
Weiters sind die Polysoude-Orbitalschweifeinrichtun-
gen dafiir ausgelegt, die steigenden Qualitdtsanfor-
derungen fiir Werkstoffe zu erfiillen, die oft schwierig
zu schweiflen sind. Da oft hoch- und speziell legierte
Werkstoffe verwendet werden, kann nur automatisiertes
OrbitalschweiBen einen eingeschrankten Warmeeintrag
wahrend des Schweiens garantieren und dadurch die
Werkstoffeigenschaften bewahren.

_Welche Branchen profitieren?

In Gebieten, wie etwa der Halbleiterindustrie, Bioche-
mie, dem Gerdtebau, der Lebensmittel und Getranke,
pharmazeutischen und chemischen Industrie, Sanitar-
industrie sowie Luft- und Raumfahrt konnen Schmelz-
schweifungen diinnwandiger Rohre in einem breiten
Anwendungsbereich durchgefithrt werden. Schmelz-
schweifungen werden unter Verwendung tragbarer In-
verter-Stromquellen in Kombination mit geschlossenen
Orbitalschweifkopfen ausgefiithrt. Die Schweikopfe
mit geschlossener Kammer wie etwa die MW-Reihe
von Polysoude sind ausgelegt, die Anforderungen von
Hygieneanwendungen zu erfiillen. Im Schweikopf
flieBt das Schutzgas direkt zur Schweizone. Somit
sind alle Schweiungen oxidationsfrei und erfiillen die
Hygieneanforderungen.

Flr Hygiene-
anwendungen sind
die geschlossenen
SchweiBBkopfe gut
angepasst.

Dick-
wandige Rohre,
geschweif3t mit
Fugenvorbereitung
und offenem Fahr-
werk-SchweiBkopf.

www.schweisstechnik.at

In den meisten Fillen bestehen die Rohre aus auste-

nitischem Edelstahl — aber Nickellegierungen sowie
Titan und seine Legierungen koénnen in einem Durch-
messerbereich ebenfalls geschweiflit werden. Auf den
Gebieten der Stromerzeugung (Kraftwerke), der Ol- und
Gasindustrie und der chemischen und petrochemischen
Industrie werden oft Rohr-Rohr-Schweianwendun-
gen mit Zugabe von SchweiRdraht gefordert, was das
WIG-Orbitalschweifen mit dem breiten Bereich an
Grundwerkstoffen erfiillen kann.

_Hohe Produktivitat

Fir alle Arten von Industrien, aber hauptsachlich in
der chemischen und petrochemischen Industrie und in
Kraftwerken, wo Kessel und Warmetauscher verwendet
werden, bietet Polysoude Rohr-Rohrboden-Schwei3-
kopfe an, mit oder ohne Zusatzdraht und einem fort-
laufend rotierenden Brenner. Ein hoher Auslastungs-
grad wird aufgrund von Wasserkiihlung erreicht. Fiir
sehr dickwandige Rohre erreichte Polysoude zusatz-
lich zum Heifdraht-WIG-Verfahren eine andere Wei-
se, die Produktivitat zu erhohen: durch ein Reduzieren
der Schweilfugengestaltung und daher des durch die
Schweifung zu fiillenden Volumens. Die Verwendung
eines offenen Fahrwerk-SchweiRkopfes, ausgestattet
mit einem Engspaltfugenbrenner, schrankt die Menge
des abgelagerten Metalls ein.

www.polysoude.com

SchweiBtechnik

Hochqualitative
SchweiBungen
beim Verwenden
des WIG-Verfahrens.
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TruPunch 5000

EDLE BLECHBEARBEITUNG
TRIFFT CHAMPIONS DER
BLECHVERARBEITUNG

Traditionell innovativ: Seit zwei Jahrzehnten arbeiten sie nun schon miteinander - und man kénnte meinen,
eine derartige Zusammenarbeit beruhe auf bloBer Traditionsdenke. Doch dass dem nicht so ist, beweisen die
beiden oberdsterreichischen Unternehmen Biohort und Trumpf Maschinen Austria. Denn Innovationen voran-
zutreiben ist die Grundlage ihrer Geschafte. Was dem Einen flr die Umsetzung seiner aufs edelste aus Metall
designten Geratehauser nicht nur gut und teuer ist, fordert den Anderen heraus, die dazu bendtigte Blechbe-
arbeitung am Puls der Zeit zu tunen. Eine Erfolgsgeschichte zweier Champions, die in ihrer jeweiligen Liga das
Sagen haben .. Von Luzia Haunschmidt, x-technik

26

as Unternehmen Biohort war einst Teil
der 1946 gegriindeten Normstahl Grup-
pe mit Sitz in Drautendorf bei Nieder-
waldkirchen, Oberosterreich. Seit 1978
wurden dort Gerdtehduser aus Neben-
produkten von Stanzteilen fiir Garagentore produziert.
Da die Geratehduser mehr und mehr Anklang am Markt
fanden, wurde 1994 von der Normstahl-Gruppe die

Tochterfirma Biohort gegriindet. Im Zuge des Eigen-
timer-Wechsels 1997 ergriff Biohort-Geschaftsfiihrer
Dr. Josef Priglinger die Gelegenheit und kaufte die Bio-
hort-Anteile von der Unternehmensgruppe Normstahl.

Ab diesem Zeitpunkt ging es mit Biohort sehr rasch steil

bergauf: Bereits 1998 iibersiedelte das Unternehmen
nach Neufelden in ein ehemaliges Textilwerk mit einer
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33
Shortcut Q*

Aufgabenstellung: Kratzerfreie Stanz-,
Press- und Abkant-Bearbeitung von
hochwertigem Stahlblech in vor-
wiegend 0,5 mm Materialqualitat fur
die Erstellung von Geratehausern.

Losung: Blechbearbeitung erfolgt

von hochwertigen, zum Teil vollauto-
matisierten Trumpf Maschinen: 15
Abkantpressen - wovon drei als Sicken-
pressen verwendet werden - und sechs
Stanzmaschinen.

Vorteil: Hocheffiziente Produktion in
Top-Qualitat mit nahezu 0 % Aus-

links, rechts Die produktive High-End-Maschine TruPunch 5000 ermdglicht Uberaus schuss.
schnelles Gewindeformen, hoch produktive Bearbeitung komplexer Blechkonturen sowie

Biegungen, Rollabsatze und dergleichen mehr. (Bilder: x-technik)

Produktionsflache von 2.000 m? und schaffte ca. 2 Mio.
Euro Umsatz. Bei der Ubersiedlung nahm Biohort eini-
ge alte Bearbeitungsmaschinen mit, doch schnell stellte
sich heraus, dass man mit diesen den stetig wachsen-
den Kundenbedarf nicht decken konnte. Somit machte
man sich auf die Suche nach neuen Maschinen fiir die
Blechbearbeitung und wurde schlieflich bei Trumpf
Maschinen Austria in Pasching, Oberdsterreich fiindig
- der erste Maschinenkauf war dann auch eine Abkant-
presse V 130 mit 3 m Lange, welche sich noch heute
—nach 20 Jahren! - riistig und voll aktiv im Einsatz be-
findet. Bereits ein Jahr spater — 1999 — wurde die erste
CNC-Stanzmaschine, die Trumatic 500, angeschafft, die
ebenfalls ohne je ein einzig vorgenommenes Retrofit bis
dato einwandfrei produziert.

_Der Beginn einer
Tradition in die Moderne

,Eigentlich”, so erzihlt Dipl. Ing. Martin Hoéller, MSc,
technischer Leiter bei Biohort, ,,war der Erwerb beider
Maschinen damals fiir uns eine Bauchentscheidung.
Klarerweise begutachteten wir etliche Maschinen vie-
ler Anbieter dieser Gilde und informierten uns auch auf
grofRen Messen. Doch auf der Messe Euroblech erhiel-
ten wir dann von Trumpf das beste Preis-Leistungs-An-
gebot: sie waren unter all ihren Marktbegleitern die
einzigen, die mit einer nahezu 100 % kratzfreien Blech-
bearbeitung punkten konnten. Andere Mitbewerber
hatten damals dazu noch ihre Schwachstellen — maxi-
mal 60 % kratzfreie Bearbeitung wurde uns von diesen
geboten.”

Nachdem das Diinnblech bereits fertig lackiert von
Biohort verarbeitet wird, war schnell klar, dass 40 %
von Blech-Kratzer beschadigte Ausschussware fiir
das Unternehmen nicht infrage kommen konnten.
.Selbstverstandlich hatten wir auch zu Beginn bei den
Trumpf-Maschinen einige Anpassungen vorzunehmen.
Doch mithilfe der Trumpf-Servicemannschaft konnten
diese recht schnell zu unserer vollsten Zufriedenheit er-
ledigt werden. Dariiber hinaus hat das Werkzeugsystem

www.schneidetechnik.at

ihrer Maschinen einzigartig hohe Qualitat — so eignet
sich im spezifischen das Monostanzwerkzeug hervorra-
gend fiir die von uns so unbedingt geforderte kratzfreie
Blechbearbeitung”, betont Martin Holler.

Sehr schnell forcierte Biohort dann nach dem Erwerb
beider Trumpf-Maschinen die eigene Produktentwick-
lung, welche iiber die Jahre aktuell 170 verschiedene
Produktvarianten an Garten-, Geratehauser und -schran-
ke, Boxen, Hochbeete, Mini-Garagen bis zu Kaminholz-
lager listet. Zug um Zug wurde auch die Etablierung der
Produktpallette am europdischen Markt vorangetrieben
- so werden heute samtliche Biohort-Erzeugnisse in
erster Linie iiber Bau- und Heimwerkermarkte und dem
Fach- wie Baustoff- und Mobelhandel vertrieben. Derar-
tiges Engagement fiel und fallt auf duRerst fruchtbaren
Boden: mit einem stolzen Umsatz von 57 Mio. Euro im
Jahr 2017 belieferte Biohort zu 85 % vorwiegend samt-
liche Lander Europas sowie die Tiirkei und zu 14 %
erfreut sich der heimische Markt iiber das innovative
Produktangebot. Somit verarbeitet Biohort gegenwartig
knapp 8.000 Tonnen Stahlblech pro Jahr — davon sind
90 % in 0,5 mm diinner Materialqualitat (feuerverzinkt
und einbrennlackiert, ohne Schutzfolie) — welches bei-
nahe ausschlieRlich von Trumpf Maschinen vornehm-
lich gestanzt, gepresst und abgekantet wird. Dass fir
den dazu benotigten Maschinenpark eine neue Produk-
tionshalle gebraucht wurde, war Biohort bald klar. 2012
war es dann auch soweit - fiir die Fertigung konnte man
am Standort Neufelden {iber 20.000 m? verfiigen. >>

der 500er!

Leiter bei Biohort

" Mit der TruPunch 5000 sind
wir um ca. 40 % schneller als mit

Erich Dannerbauer, stellvertretender technischer
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Die Biegemaschine
TruBend 5130,
ausgestattet mit
einem Fanuc
Roboter von
HMS-Mechatronik
far die auto-
matisierte Zu- und
Abfluhrung der
Blechteile.

_Automatisierungsumgebung
beschleunigt die Fertigung

Aufgrund der stetigen Modernisierung der Biohort-Pro-
duktpalette musste somit auch der Maschinenpark auf-
gestockt werden, da die neuen, wesentlich aufwendige-
ren Erzeugnisse mit den alten Maschinen nicht mehr
in der gewohnt hohen Qualitat effizient zu fertigen ge-
wesen waren.

,Friher mussten wir alle Teile auf einer Schlagschere
zuschneiden, bendtigten eigene Werkzeuge zum Lochen
und nachtriaglichem Kanten”, erinnert sich dazu Martin
Holler, ,heute bringt bei all unseren Innovationen ein
Industriedesigner sein Know-how mit ein, was zur Fol-
ge hat, dass nicht nur die Funktionalitdt der Produkte
perfekt sein muss, sondern auch das Design erstklassig
zur Geltung kommen soll. Mit den Trumpf-Maschinen
haben wir von Anfang an stets beste Erfahrungen in

jeder Hinsicht gemacht und sind somit der Marke auch
treu geblieben. Daher erwarben wir 2007 etliche weite-
re Abkantpressen der TruBend 5000er Serie, darunter
auch die TruBend 5130, und 2010 kamen weitere Stanz-
maschinen, die TruPunch 3000 S6 wie auch drei Aus-
gaben der vielseitigen High-End-Maschine TruPunch
5000 hinzu. Letztere Maschinen sind vollautomatisch
mit SheetMastern von Trumpf fiir die automatische Be-
und Entladung der Blechteile ausgefithrt. Und die Tru-
Bend 5130 haben wir vor etwa sechs Jahren mit einem
Fanuc Roboter, ebenfalls fiir die automatisierte Zu- und
Abfithrung der Blechteile, ausgestattet — hierzu war uns
das Systemintegrator-Unternehmen HMS Mechatro-
nik behilflich. Beide Ladesysteme beschleunigen nicht
nur unsere Produktion erheblich und entlasten unsere
Mitarbeiter ergonomisch enorm ...” Ubrigens, betritt
man heute die Produktionshalle von Biohort, trifft man
mittlerweile auf 15 Abkantpressen — wovon drei als

" Mit der TruPunch 5000 erledigen wir
Uberaus schnell Gewindeformungen sowie
die produktive Bearbeitung unserer haufig
komplexen Blechkonturen. Aber auch
Biegungen, Rollabsatze und dergleichen
mehr konnen wir locker bewaltigen.

Dipl. Ing. Martin Héller, MSc, Techn. Leiter bei Biohort
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Sickenpressen verwendet werden — und sechs Stanzma-
schinen von Trumpf!

_Meister im Abkanten
ist die TruBend 5130

,Ubrigens, die TruBend der Serie 5000 ist unsere welt-
weit erfolgreichste Biegemaschine — vom Programmie-
ren iiber das Riisten bis zum eigentlichen Biegen fertigt
sie konkurrenzlos héchst produktiv”’, weif Ing. Gerhard
Karner, Direktor Vertrieb und Mitglied der Geschafts-
leitung der Trumpf Maschinen Austria GmbH, zu be-
richten. Innovative Merkmale wie die Unterwerkzeug-
verschiebung und der 6-Achs-Hinteranschlag eroffnen

Die CNC-Stanzmaschine Trumatic 500 wurde von Bio-
hort 1999 von Trumpf erworben und befindet sich heute,
knapp 20 Jahre spater, noch immer in vollem Einsatz.

dariiber hinaus volle Applikationsfreiheit. AuBerdem
erleichtert eine Vielzahl von Innovationen, wie das ein-
fach und intuitiv zu bedienende Steuerungskonzept so-
wie neuartige Losungen im Bereich Ergonomie — wie
der MagicShoe - die Arbeit des Bedieners.

_Energieeffizient gibt

sich die TruPunch 3000

Dank restgitterfreier Bearbeitung spart die TruPunch
3000 sorgsam Material ein und aufgrund ihres elektri-
schen Stanzkopfs stanzt sie bei einer durchschnittlichen
Leistungsaufnahme von nur 5,6 kW sehr energieeffizi-
ent die Teile. Zusatzlich werden per absenkbarer Ma-
trize Blechteile sogar bis 6,4 mm hochwertig und au-
Rerst kratzerarm bearbeitet und selbst ihr durchdachtes
Automatisierungskonzept sorgt fiir ein Hochstmal an
Komfort.

_Der Renner ist die High-End-
Maschine TruPunch 5000

,,Mit unserer TruPunch 5000 sind unsere Kunden in der
Lage, neue MaR3stabe in Sachen Produktivitat, Prozess-
sicherheit und Flexibilitat zu setzen”, erklart Gerhard
Karner und Martin Holler bestatigt dies: ,Ihre spielfrei-
en Antriebe erlauben hochste Achsbeschleunigungen
und die hohe Rotationsgeschwindigkeit der C-Achse
ermoglicht tiberaus schnelles Gewindeformen sowie
die produktive Bearbeitung unserer hdufig komple-
xen Blechkonturen. Aber auch Biegungen, Rollabsatze
und dergleichen mehr kénnen wir mit der TruPunch
5000 locker bewdltigen.” Dank leistungsstarkem  >>
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links
Energieeffizient
und vielseitig gibt
sich die Stanz-
maschine TruPunch
3000.

rechts Die
TruPunch 3000
wie auch die

drei TruPunch
5000er High-
End-Maschinen
sind bei Biohort
vollautomatisch
mit Trumpf-
SheetMastern fur
die automatische
Be- und Entladung
der Blechteile aus-
gefuhrt.

" Mit der Trumpf TruPunch 5000 sind
unsere Kunden in der Lage, neue MaR3stabe
in Sachen Produktivitat, Prozesssicherheit
und Flexibilitat zu setzen.

Ing. Gerhard Karner, Direktor Vertrieb und Mitglied der
Geschéftsleitung der Trumpf Maschinen Austria GmbH
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Hydraulikantrieb stanzt die TruPunch mit bis zu 1.600
Hiben pro Minute und signiert mit 2.800 Hiiben pro
Minute.

,Mit der TruPunch 5000 sind wir schon um ca. 40 %
schneller als mit der 500er — nicht nur dadurch merkt
man der Maschine an, dass sie die jiingere Generation
ist “, versichert auch Erich Dannerbauer, stellvertre-
tender technischer Leiter bei Biohort, die Produktivitat
der High-End-Maschine. Mit intelligenten Automatisie-
rungskomponenten vom Materialhandling bis zur Werk-
zeugautomatisierung und smarten Funktionen, wie
automatisierte Blechformat-Erkennung, riickziehbaren
Spannpratzen, die fiir hochste Teilequalitat und -genau-
igkeit sorgen, lassen sich Produktivitdt und Prozesssi-
cherheit auf ein jeweils gewiinschtes MaR erhéhen. Da-
riiber hinaus sorgt auch bei dieser Maschine die aktive
Matrize beim Stanzen und Umformen fir kratzerfreie
Teile — das ist gerade fiir Biohort, wie man mittlerweile
weil3, besonders wichtig. Und klar, schitzt man bei Bio-
hort auch den ToolMaster, der fiir bis zu 90 Werkzeuge
einen schnellen Werkzeugwechsel garantiert.

_Vernetzung schafft Mehrwerte

Wesentlichster Anspruch bei der Maschinen-Automa-
tisierung ist deren komplette Vernetzung — zu dieser
Erkenntnis kamen auch Martin Holler und sein Stell-
vertreter, Erich Dannerbauer. Denn mit einer alleini-
gen Anbindung eines Zu- und Abfiihrsystems zu einer
Bearbeitungsmaschine, sind die damit zu erwartenden
Wertschopfungen langst nicht abzudecken. ,Bei der
Vernetzung der Systeme erhielten wir wiederum von
Trumpf und auch von HMS Mechatronik entscheiden-
den Input”, fiihrt dazu Erich Dannerbauer aus und
geht ins Detail: ,Dazu wurden die unterschiedlichen

Anwender /ﬁ‘
Das Unternehmen Biohort mit Sitz
in Neufelden, Oberdsterreich, bietet
seit Uber 35 Jahren Geratehauser
und Stauraumlésungen aus Metall.
Mit einem Umsatz von 57 Mio. Euro
im Jahr 2017 beliefert Biohort zu

85 % vorwiegend samtliche Lander
Europas sowie die Turkei und zu

14 % den osterreichischen Markt.
Nach eigenen Angaben ist Bihort

in Europa Maktfluhrer und vertreibt
seine Produkte Uber Bau- und
Heimwerkermarkte sowie dem
Fach-, Baustoff- und Mobelhandel.

Biohort Gartengerate GmbH
Plrnstein 43, A-4120 Neufelden
tel. +437282-7788-0
www.biohort.at
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Steuerungssysteme der Bearbeitungsmaschinen sowie

der Zu- und Abfiihrsysteme — wie SheetMaster und
Roboter - synchronisiert, was schon sehr viel program-
miertechnisches Know-how auf den Schnittstellen-Ebe-
nen erforderte und was wir sicher nicht allein geschafft
hatten”. Und Martin Holler erganzt zustimmend: ,So-
mit konnen wir heute die Blechteile nach dem Bearbei-
tungsdurchlauf auch vermessen und anschliefend die
Parameter der Maschinenwerte entsprechend nivellie-
ren. Ohne die umfassenden Eingriffe in die Steuerungs-
systeme, waren die aktuellen vielfachen Fertigungs-
schritte der Blechteile nicht moglich geworden. Denn
bei jahrlich gut 300.000 zu fertigenden Blechteilen,
in gut 170 Varianten mit Losgroen zwischen 20 und
1.000 Stiick, werden die Stanz- und Abkantmaschinen
von Trumpf schon gewaltig gefordert — sie schaffen das
allerdings, wie bereits gesagt, ganz tadellos, stets in
perfekter Qualitat auch bei mindestens 3,5 Mio. Hiiben

1

pro Jahr — und da ist noch gut Luft nach oben

www.at.trumpf.com

-

P e s

Die Biohort Produktpalette umfasst aktuell 170 verschiedene
Produktvarianten an Garten-, Geratehauser und -schranke,
Boxen, Hochbeete, Mini-Garagen bis zu Kaminholzlager.

Seit zwei Jahr-
zehnten ziehen

sie traditionell
innovativ an einem
Strang: Biohort-Ge-
schaftsfuhrer Dr.
Josef Priglinger
(links) und

Ing. Gerhard Karner,
Direktor Vertrieb
und Mitglied

der Geschafts-
leitung der Trumpf
Maschinen Austria
GmbH.
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NEUES ROHRLASER-JUWEL

30 Jahre kontinuierliche Entwicklung seit der Vorstellung des ersten Rohrlasers der Lasertube-Familie, intensives
Interesse an den Anforderungen von Kunden der Branche sowie die auf weltweit mehr als 3.000 installierten
Lasertube-Systeme basierende Praxiserfahrung - das alles hat zur Entwicklung des neuesten Juwels der Laser-
tube-Familie der BLM Group, in Osterreich vertreten durch TGN, beigetragen: der LT7.

ie LT7 verarbeitet Rohre mit Durchmessern
von 12 bis 152 mm und Stangengewichten
bis 23 kg/m, wobei sie laut Hersteller iiber
die gesamte Bearbeitung hinweg eine exzel-
lente Leistung garantiert. Vom kleinsten bis
zum groRten Rohr passt die Maschine alle Einstellungen
automatisch an. Auch das automatische Schneiden offener
L-, U- und Flachprofile zdhlt bei dieser Maschine zum Stan-
dard. Der 3-kW-Faserlaser bietet Flexibilitat hinsichtlich der
‘Wandstarken und Werkstoffe — angefangen bei Stahl mit 12
mm Wandstarke bis hin zu Messing mit 4 mm Wandstarke.
3D-Schnitte runden das Bild einer duferst flexiblen Maschi-
ne fiir eine Vielzahl unterschiedlicher Einsatzbereiche ab.

_ Produktivitat und Qualitat

Die Arbeitsgeschwindigkeit ist nur ein Aspekt, der die LT7
in Sachen Produktivitdt zu einem echten Champion macht.
Die Erfahrung hat gezeigt: Rohrlaser sollten nicht anhand
der pro Sekunde geschnittenen Meter gemessen werden,
sondern anhand der Teileanzahl, die sie produzieren. Exakt
hier spielt die LT7 ihre Potenziale voll aus - das gilt z. B.

LT7 - das neue Juwel der Lasertube-Rohrlaserfamilie der BLM Group.
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fiir die Schnelligkeit des Stangenwechselsystems, das in
Kombination mit dem vollautomatischen Profilwechsel,
selbst bei sehr unterschiedlichen Sonderprofilen, eine aus-
gezeichnete Produktivitat ermdglicht.

Zwischen Spannstock und Liinette sind die mit kontrollier-
ten Achsen gesteuerten Stiitzvorrichtungen mit Rollen und
sich eigenstandig justierenden Formen ausgestattet, sodass
sie sowohl kleine und leichte als auch groRe und schwere
Rohre optimal stiitzen. Hinter dem Schneidbereich werden
die Rohre vom Entladetisch gestiitzt. Die Stabilitat der Roh-
re wahrend der Bearbeitung ist die Grundlage fiir Qualitat
und Prazision beim Schneiden. Wie bei allen Rohrlasern
der Lasertube-Familie garantieren die Active Tools und die
Datenbank mit den Schnittparametern auch bei der LT7 die
hohe Qualitdt und Prazision der Bearbeitung.

_Flexibel und einfach zu bedienen

Flexibilitat bedeutet, 3D-Schnitte auch bei kleinen Quer-
schnitten ausfithren zu konnen. Der mit Autofokus ausge-
stattete Schneidkopf TubeCutter, der speziell fiir die Rohr-
bearbeitung entwickelt wurde, eignet sich insbesondere

BLECHTECHNIK 3/Juni 2018



Der mit Autofokus ausgestattete Schneidkopf TubeCutter
eignet sich insbesondere auch fur 3D-Schnitte.

auch flir 3D-Schnitte und zahlt zu den
interessantesten Leistungsmerkmalen die-
ses Rohrlasers. Auf der anderen Seite ste-
hen auch die Moglichkeiten eines flexib-
len Be- und Entladens. Fiir ein HochstmaR
an Zuverlassigkeit, ist auf der Riickseite
in das Stangenladesystem ein Kettenlade-
tisch integriert, der mit einem automati-
schen Handhabungssystem fiir Stangen
verbunden werden kann. Auf der Vorder-
seite ermoglicht der breite Zugang zur
Maschine das einfache, manuelle Laden
einzelner Rohre fiir die Bearbeitung in
einem halbautomatischen Prozess. Die ge-
schnittenen Teile werden stets vom Abfall
getrennt, sortenrein auf der Vorder- oder

www.schneidetechnik.at

der Riickseite entladen und auf Austrags-
tischen abgelegt. Diese nehmen die Teile
schonend auf, ohne sie fallen oder schlei-
fen zu lassen.

Die ergonomisch gestaltete, grafische Be-
nutzeroberflache ist sehr {bersichtlich
und einfach bedienbar. Programmiert
wird die LT7 mit der leistungsstarken
CAD/CAM-Software Artube. Sie benétigt
fiir das Umwandeln der Daten komplexer
Baugruppen in Maschinenprogramme
nur wenige Sekunden. SchlieRlich tragt
auch die Funktionalitdt der Active Tools
zur einfachen Bedienbarkeit der Maschi-
ne bei: z. B. die Funktion Active Piercing,
die alle Laserstrahlparameter anhand der
Informationen steuert, die sie von den
Sensoren im Arbeitsbereich erhalt — oder
die Funktion Active Speed, welche die
Schnittparameter automatisch an die ak-
tuellen Geschwindigkeiten anpasst. Es gilt
aber auch fiir die Funktion Active Marking,
mit der Teile schnell und effizient anhand
vorgegebener Parameter markiert werden
konnen, sowie fiir die Funktion Active Fo-
cus, die den Brennpunkt des Lasers auto-
matisch und sicher an die Betriebsbedin-
gungen anpasst.

www.bimgroup.de - www.tgn.at
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Premiumqualitat

zum fairen Preis.

Wasserstrahlschneidanlagen
von Perndorfer kdénnen 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.

E PERNDORFER

MASCHINENBAU

Perndorfer Maschinenbau KG
A-4720 Kallham

Tel. +43 (0) 7733/7245-0
maschinenbau@perndorfer.at
www.perndorfer.at
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Auf dem Plasma-Alleskénner kdnnen 2D- wie auch 3D-Zuschnitte und nachtragliche Fasen
zur SchweiBBnahtvorbereitung angebracht werden. Zudem wurde eine mobile Rohrschneid-
vorrichtung, mit der Rohre bis 500 mm Durchmesser und einem Gewicht von bis zu 10.000 kg
prazise bearbeitet werden kénnen, in das System integriert. (Bilder: MicroStep Europa)

FIT FUR DIE ZUKUNFT

Die AMS Alteno UG in Luckau (D) steht fUr Anlagenbau, Metall- und Stahlbau. Hier gefertigte Bauteilgruppen
kommen in vielen Landern der Erde zum Einsatz. Die Anforderungen des Marktes verlangten jedoch nach einem
neuen Schneidsystem, mit dem die notwendige Flexibilitdt gegeben ist, exakte Wiederholgenauigkeit erreicht
und ein Alleinstellungsmerkmal in der Region erzielt werden kann. Die Losung ist eine Plasmaschneidanlage der
Baureihe MG von MicroStep, mit Technologie zur 3D-Bearbeitung von Blechen, Rohren und Profilen.

Aufgabenstellung: Wirtschaftlicherer Zuschnitt durch Moderni-
sierung des Maschinenparks.

Lésung: MG-Plasmaschneidanlage von MicroStep mit einer
Netto-Arbeitsflache von 4.000 x 2.000 mm, R5 Rotator, der mobi-
len Rohrschneidvorrichtung RSV 30-500 und ABP-Technologie.

Nutzen: 30 % Zeiteinsparung im Materialhandling, Kapazitaten
frei fir Lohnzuschnitt.

ie Geschichte der AMS Alteno UG und der
Wolffkran GmbH ist eng verwoben. Der Spe-
zialist fiir Anlagen-, Metall- und Stahlbau und
der international tatige Hersteller von Turm-
drehkranen pflegen im brandenburgischen
Luckau eine enge Partnerschaft, von der beide Seiten pro-
fitieren, seitdem der Kranexperte 2009 einen Produktions-
standort in unmittelbarer Nachbarschaft zur AMS Alteno
UG errichtet hat. ,,Wir sind mit der Firma Wolffkran schnell
gewachsen. Wir haben mit sechs Arbeitern und drei oder
vier Produktgruppen angefangen, die wir fiir Wolffkran
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produzierten”, blickt Steffen Hein zuriick. ,Heute fertigen
wir mit 30 Mitarbeitern bis zu 1.000 sich wiederholende
Teile fiir die Firma mit LosgroRen von zwei bis zehn Stiick”,
sagt der Geschaftsfiihrer der AMS Alteno. Dabei konnen
Wolffkran und weitere Unternehmen auf die Stirken des
Job-Shop-Centers vertrauen. ,,Wir arbeiten beinahe just-in-
time, haben ein unglaubliches MaR an Flexibilitdt, haben
ein sehr grofRes Blechlager, konnen schnell reagieren. Viele
Sachen liefern wir innerhalb von 24 Stunden”, so Hein.

Als Basis des Leistungsportfolios dient dabei der in den letz-
ten Jahren modernisierte Maschinenpark, der das Unter-
nehmen fit fiir die Zukunft machte. Denn mit dem Wachs-
tum an Mitarbeitern und Produkten wurde die AMS Alteno
UG im Laufe der Zeit auch vor Probleme gestellt. Die Liefer-
zeiten der eingesetzten Lohnschneidbetriebe waren nicht
vereinbar mit den Anforderungen der Produktion, eine
lange zufriedenstellende Schneidlosung mit einem Hand-
plasmaschneider hielt den Anspriichen nicht mehr Stand -
Bauteile wurden komplexer mit vielen, langen Lochern und
zahlreichen Schweifnahtanarbeitungen. Zudem verlangte
der Hauptauftraggeber hohere Qualitatsstandards, eine be-
deutend hohere Wiederholgenauigkeit und noch schnelle-
re Liefertermine, um die Fertigungszeiten von Kranen zu
beschleunigen.

_Notwendige Kombination aus
Prazision, Leistungsfahigkeit und
Flexibilitat

, Wir haben gesehen, dass wir einen wahnsinnigen Aufwand
betreiben mit viel Manpower. Viele Leute waren nur mit
Materialhandling, Dokumentation oder manuellen Arbeiten
beschiftigt”, sagt Steffen Hein, der vor der Entscheidung
stand: Portfolio und Mitarbeiter reduzieren wegen zu ho-
her laufender Kosten oder in CNC-Technologie investieren.
So schaute sich das Entscheidungsgremium auf Messen
und im Internet um, welche Schneidtechnologien auf dem
Markt verfligbar sind, welche die notwendige Prazision mit
der geforderten Leistungsfahigkeit und Flexibilitat kombi-
nieren kann. Hier half ein Besuch im nur 30 km entfernt
gelegenen Kjellberg Technologiezentrum in Finsterwalde.

Nach der Sichtung der dort ausgestellten Schneidanlagen
fiel die Entscheidung schnell auf MicroStep, wie Steffen
Hein berichtet. Ausschlaggebend war das endlosdrehende
Fasenaggregat, der MicroStep R5 Rotator, zur 3D-Bearbei-
tung von verschiedenen Materialien und Werkstiicken. ,, Wir
hatten uns aulerdem mit dem Thema Rohrbearbeitung ein
Alleinstellungsmerkmal in der Region herausgesucht. Bei
Kjellberg haben wir dann Versuche durchgefithrt, um zu
sehen, ob es mit dem endlosdrehenden Fasenaggregat so
funktioniert, wie wir uns das vorstellen.” Es funktionierte,
die Kaufentscheidung war gefallen. Seit Mitte 2017 hat die
AMS Alteno nun eine Plasmaschneidanlage der Baureihe
MG von MicroStep im Einsatz, mit der Technologie zur
3D-Bearbeitung von Blechen, Rohren und Profilen. Zudem
entschied sich das Unternehmen fiir die Installation der

www.schneidetechnik.at

ABP-Technologie, mit der an bereits geschnittenen Bau-
teilen nachtraglich Fasen zur Schweinahtvorbereitung an-
gebracht werden kénnen. Hierbei kommt ein Laserscanner
zur Erfassung des Bauteils zum Einsatz, der auch mit be-
teiligt ist an einer neuartigen Technologie von MicroStep,
die flir auBerordentlich prazise Ergebnisse bei der Profil-
bearbeitung sorgt: Durch den am Portal angebrachten La-
serscanner wird im Schneidbereich das Profil in 3D erfasst
und die gesamte Geometrie gescannt. Diese wird in der
3D-CAM-Software mCAM eingelesen, die Abweichungen
zur Idealkontur berechnet und die Parameter automatisch
korrigiert sowie die Schneidpfade exakt positioniert.

_ Kapazitaten frei fiir Lohnzuschnitt

Die Investition hat sich fiir AMS Alteno gelohnt: Wo frither
viele Teile auf verschiedenen Maschinen mit Scheren ge-
schnitten, gestanzt und manuell bearbeitet wurden, wird
heute der gesamte Auftrag an einer Maschine abgearbeitet.
Alleine bei den Handlingzeiten haben wir mit dem Brenn-
automaten Einsparungen von 30 %.” Bearbeitet wird beim
Metall- und Anlagenbauer vorrangig Baustahl, aber auch
Edelstahl und Alu-Riffelblech von 1,5 bis 60 mm Starke —
rund 50 Tonnen Material werden monatlich auf der Anlage
vorbereitet. Sogar Kunden, die Laserteile anfragen, werden
je nach Anforderung mit der Plasmaschneidanlage bedient.
Betrieben wird die Anlage in zwei Schichten mit einem
Auslastungsgrad von rund 70 % — Kapazitaten, die auf dem
Markt fiir Lohnzuschnitt frei werden und bereits angeboten
werden. Rund neun Monate nach der Inbetriebnahme der
MG Plasmaschneidanlage fallt das Urteil von Steffen Hein
durchwegs positiv aus: ,,Durch die Vielseitigkeit der Anlage
konnen wir alles aus einer Hand anbieten. Wir haben bei
MicroStep das Gefiihl, dass wir in guten Handen sind.”

Wwww.microstep-europa.de
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Mit dem end-
losdrehenden
Fasenaggregat
kénnen V-, X-,

Y- oder K-Nahte
ans Material an-
gebracht werden.
Als Plasmaquelle ist
eine HiFocus 360i
neo von Kjellberg
mit automatischer
Gaskonsole und
Contour Cut Speed
Technologie im
Einsatz.

Die AMS Alteno UG bietet seit 2009 im Gewerbepark Alteno zwischen
Luckau und Libben (D) individuelle Lésungen mit héchstem Quali-
tatsanspruch rund um den Anlagenbau, Metallbau und Stahlbau. Ca.
30 Mitarbeiter fertigen rund 400 verschiedene Teile und Baugruppen.

www.ams-alteno.de
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MIT WASSERSTRAHL
ANGEBOT ERWEITERT

Eisen Neumuller beweist nicht nur, dass sich neue Dienstleistungsangebote lohnen,
sondern auch, dass Wasser und Stahl durchaus miteinander harmonieren konnen.
Im konkreten Fall in Form einer Wasserstrahl-Schneidanlage von STM Stein-Moser.

We cut wit

3t
Shortcut o*

Aufgabenstellung: Erweiterung
des Dienstleistungsangebots im
Zuschnitt.

Lésung: STM PremiumCut
Wasserstrahl-Hochleistungs-
system mit Vollausstattung.

Nutzen: Hohe Flexilitat und
Qualitat, um auch sehr spezielle
Kundenanforderungen zu erfullen.

. . . . . schneidanlage ist
aber einer mit ungeheuer viel Potenzial, ~ von rund 100.000 m? (davon ca. 30.000 m? Hallenfld-  f(ir Schneidaufgaben

wie das Beispiel von Eisen Neumiiller im  che) bis zu 400.000 Tonnen pro Jahr um und erwirt- ~ Mit hohen Genauig-

ugegeben, das klingt nicht unbedingt Entsorgungsbetriebe Osterreichs entwickelt. Die aktuell — Die neue STM-
nach einer ganz alltdglichen Lésung —  etwa 110 Mitarbeiter schlagen auf einer Gesamtfliche ~ Wasserstrahl-
. . sk . . . keitsanforderungen

niederdsterreichischen Ennsdorf zeigt. schafteten damit einen Umsatz von 142 Mio. Euro. Sehr und Geschwindig-
1966 von Herma und Johann Neumiiller gegriindet, hat ~ giinstig ist die logistische Lage im Ennsdorfer Hafen  keiten sowie fir die
Rohrbearbeitung
bestens geeignet.
(Bild: Wolfgang
Simlinger)

man sich zu einem der modernsten Stahlhdndler und  samt eigener Kai- und Gleisanlage.

' I: " Indem wir die Maschinen sehr spezifisch
'

an die Anwenderbediirfnisse anpassen,
bekommen unsere Kunden auch wirklich nur
das, was sie brauchen und auch haben
mochten. Das spart Kosten.

Jiirgen Moser, Geschéftsflhrer, STM Stein-Moser GmbH
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_Neue Geschaftsfelder gesucht

,Die unterschiedlichsten Produkte fiir den Stahlbau bieten wir ja

schon lange an, das ist nichts Neues fiir uns. Sehr oft sind aber auch
Kunden mit Stahl-Schneidewtiinschen an uns herangetreten, deren
Anforderungen so spezifisch waren, dass wir die Auftrdge schluss-
endlich auer Haus geben mussten. Das war fiir uns der eigentliche
AnstoR, liber eine Verbreiterung unseres hausinternen Dienstleis-
tungsangebots nachzudenken”, erzahlt Simon Schuster, Marketing-
und IT-Leiter bei Eisen Neumiiller. ,Wir wollten unseren Kunden
einen attraktiven Zusatznutzen bieten, mussten dabei aber
gleichzeitig aufpassen, dass wir mit ebendiesen Kunden nicht

in direkte Konkurrenz treten. Vereinfacht konnte man also sa-
gen, wir haben uns damit auf die Suche nach einer eierlegen-

den Wollmilchsau begeben.”

Die Vorgaben bzw. Anforderungen waren also soweit klar,
die dafiir nétige Schneidetechnologie weniger. ,Ich muss zu-
geben, wir sind zu Beginn ziemlich unbedarft an die Sache
rangegangen. Im Nachhinein betrachtet war das aber kein
Fehler — eher im Gegenteil. So konnten wir uns recht unvor-
eingenommen iiber die unterschiedlichsten Technologien bzw.
deren Vor- und Nachteile informieren”, erinnert sich Schuster.
Jirgen Moser, Geschiftsfiihrer der STM Stein-Moser GmbH,
kennt diese Unentschlossenheit: , Gerade Lohnschneider sind
anfangs sehr unspezifisch, was ihre Anforderungen betrifft.
Eisen Neumiiller beispielsweise wusste nur, dass man damit
auch Rechteckrohre schneiden mochte. Nachdem das kein
groferes Problem fiir uns war und wir ihnen noch viel mehr
Vorziige prasentieren konnten, waren sie von der Flexibilitat
unserer Wasserstrahl-Schneidsysteme ganz begeistert." Das
kann Schuster absolut bestitigen: ,Die Testschnitte haben
gezeigt, dass man mit diesem System duRerst energie- und
kostensparend nahezu alle Materialien schneiden kann und es
auch unsere primare Schneidanforderung erfiillt. Hinzu kommt
natiirlich, dass es — im Gegensatz zu Laser oder Plasma - ein
kalter Schnitt ist und es zu keinen thermischen Verformungen
bzw. Materialverhartungen kommt.”

Die konkrete Wahl fiel schlussendlich auf ein groRformati-
ges STM PremiumCut Wasserstrahl-Hochleistungssystem mit
Vollausstattung. "Die Maschine ist fiir Schneidaufgaben mit

www.schneidetechnik.at 37

Trenntechnik

Sichtlich zufrieden mit der An-
schaffung: Mit einem Wasser-
strahl-Schneidsystem von STM
konnte Simon Schuster (rechts),
Leitung Marketing, IT und
Organisation bei Eisen Neumduller,
sein Dienstleistungsangebot er-
weitern. (Bild: Wolfgang Simlinger)

hohen Genauigkeitsanforderungen und hohen Geschwindigkeiten
sowie fiir die Rohrbearbeitung ideal geeignet. Sie arbeitet sehr res-
sourcenschonend und zeichnet sich durch einen duferst geringen
Strom-, Wasser- und Luftverbrauch sowie hochste Aufriist- und An-
passungsfahigkeiten aus"”, so Moser.

_Flexibel und einfach in der Bedienung

,Ein nicht ganz unwesentlicher Aspekt war fiir uns auch, dass das
Unternehmen in Osterreich sitzt und die Wege kurz sind.

O
:; ;. INDUSTRY

Mitglied im
Me BUSINESS

o2® NETWORK40

Industrie 4.0 —

T Wir bringen Luft in Bewegung %
))/

Pravention digital leben

AirController

Wir von TEKA sind Ihre Spezialisten fiir saubere Luft im Betrieb und Vorreiter
fiir digitale Pravention am Arbeitsplatz — unsere neuesten digitalen Losungen
im Industrie 4.0-Standard machen jede Produktion sicherer, schneller und

energiesparender —und das zu einem unschlagbar giinstigen Preis.

Airtracker Nano  Airtracker Mini Airtracker

TEKA Absaug- und Entsorgungstechnologie GmbH

2345 Brunn am Gebirge « Industriestrasse B16 « Osterreich
Tel.: 02236 377487 « info@teka.eu - www.teka.eu
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Zudem ist die Bedienung, dank einer ausgekliigelten Soft-
ware, unglaublich einfach. Bei vielen anderen Herstellern
hatten wir namlich eher das Gefiihl, dass man CNC-Pro-
grammierer sein muss, um die Maschinen zu bedienen.
Aber je einfacher, desto besser”, erldutert Schuster.

STM SmartCut nennt sich das Herzstiick jedes STM
Wasserstrahl-Schneidsystems. Die Software ist im
Grunde ein Komplettprogramm zum Erstellen oder Im-
portieren von Zeichnungen sowie zum Einstellen ver-
fahrensspezifischer Parameter fiir den Wasserstrahl —
bis hin zur Kostenberechnung. Sie ibernimmt zudem
die komplette Steuerung, vom Pumpendruck tiber die
Abrasivdosierung bis hin zur Schnittgeschwindigkeit,
wobei sie hier von einer (kontinuierlich upgedateten)
Materialdatenbank unterstiitzt wird. ,Ein Teil dieser
Software, namlich das User-Interface, ist eine Eigen-
entwicklung von uns”, erklart Moser. Damit habe man
auf Markterfordernisse reagiert, da viele Anwender eine
sehr flexible Software zu schatzen wissen: So konnen
beispielsweise alle Parameter innerhalb der grafischen
Benutzeroberflache intuitiv eingestellt werden.

Flexibilitat ist iibrigens auch beim Aufbau der Anlage
Trumpf. Ein ,Baukastensystem” verbindet die Vorteile
von Standard-Bauteilen mit einem moglichst hohen In-
dividualisierungsgrad. Da die einzelnen Komponenten
darauf ausgelegt sind, modular eingesetzt zu werden,
konnen alle Wasserstrahl-Schneidsysteme perfekt an
die jeweiligen Erfordernisse angepasst werden. Das
hat iibrigens den weiteren Vorteil, dass diese Systeme
spater dann problemlos auf- oder umgertstet werden
konnen — ohne hohe Zusatzkosten. ,, Indem wir die Ma-
schinen sehr spezifisch an die Anwenderbediirfnisse
anpassen, bekommen unsere Kunden auch wirklich
nur das, was sie brauchen und auch haben mochten.
Das spart Kosten. Da es sich auerdem um Standard-
komponenten handelt, sind diese in der Folge natiirlich
auch leichter zu warten und zu servicieren”, fasst Moser
die Vorteile zusammen. Sehr spezifisch war iibrigens

auch der Rohrschneidewunsch bei Eisen Neumiiller.

Dafiir hat man bei STM ein eigenes Rohrschneidemodul
entwickelt, das nicht nur der Gro3e der Anlage gerecht
wird, sondern auf diese bei Bedarf auch flexibel aufge-
setzt werden kann.

_Zwei Wochen im Voraus ausgebucht

JInzwischen”, so erzahlt Schuster, ,hat die Wasser-
strahl-Schneidanlage eine Art Eigendynamik entwickelt
und der Hauptnutzungszweck, fiir den wir sie eigentlich
angeschafft haben, ist ein wenig in den Hintergrund ge-
treten. Zwar schneiden wir nach wie vor hauptsachlich
Stahl, allerdings bekommen wir die unterschiedlichsten
Auftrige rein.” Auch wenn man keine grofe Werbung
damit mache, habe man bei seinen Kunden schon ein
wenig bremsen miissen. , Wir wiirden die Auftriage gar
nicht alle schaffen. Wir sind jetzt schon zwei Wochen im
Voraus ausgebucht”, freut sich Schuster. Und das ob-
wohl man ,,nicht zu den Giinstigsten” zahlt. ,Aber unse-
re Qualitdt stimmt. Und das wird von den Kunden an-
genommen und akzeptiert.” Jetzt stehe man allerdings
schon wieder vor einer Wahl, wie Schuster feststellt:
,Entweder wir gehen mit der Schneidanlage in einen
24-Stunden-Betrieb, oder wir schaffen uns eine zweite
Anlage an.” Entscheidet man sich fiir letzteres, wird die
Suche diesmal aber wohl eine einfachere sein.

www.stm.at

Das Wasser-
strahl-Schneid-
system STM
PremiumCut IFC ist
darauf ausgelegt,
moglichst wenig
Druckluft, Strom
und Wasser zu be-
noétigen. (Bild: STM)

Im Jahr 1966 legten Herma und Johann Neumuiller den Grundstein
far ihren Stahl- und Schrotthandel, der seit der Griindung kontinuier-
lich expandiert hat. Mit aktuell rund 100 Mitarbeitern konnte sich das
Unternehmen zu dem entwickeln, was sich heute unter dem Namen
Eisen Neumuller prasentiert: einer der modernsten Entsorgungs-

betriebe und Stahlhandler Osterreichs.

www.eisen-neumueller.at
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ULTRASCHNELL ZU HOCHSTER GUTE

Mit der neuen Laserschneidmaschine Optiplex 3015 DDL mit 4
kW, die auf Direkt-Diodenlaser-Technologie basiert, erweitert
Mazak sein Angebot an OPTIPLEX-Maschinen, das sich bisher
auf CO,- und Faserlaser beschrénkte. Sie arbeitet mit einem Di-
rekt-Diodenlaser aus Eigenproduktion.

Die OPTIPLEX 3015 DDL kann laut Mazak diinne Bleche um 20 %
schneller schneiden, als dies mit einem Faserlaser moglich ist, wah-
rend bei Material groRerer Stiarke hochste Oberflichengiite erzielt
wird. Die Achsenbeschleunigung der Maschine betragt 1,8 G und ist
damit genauso beeindruckend wie ihre Eilganggeschwindigkeit von
120 m/min. Die Positioniergenauigkeit wird mit einer Toleranz von
+0,05 mm/500 mm an X- und Y-Achse sowie von +0,01 mm/100 mm
an der Z-Achse angegeben. Zudem weist die Maschine mit +0,03 mm
an X-, Y- und Z-Achse eine auflergewohnlich hohe Wiederholgenauig-
keit auf. Das wesentlichste Merkmal der neuen Laserschneidmaschine
ist aber ihr hoher Wirkungsgrad: Der Steckdosen-Wirkungsgrad der
Maschine liegt laut Hersteller bei 40 bis 50 %. Ein weiteres Highlight

Die Mazak-OPTIPLEX 3015 DDL mit Direkt-Dioden-
laser-Technologie kann laut Hersteller diinne Bleche
um 20 % schneller schneiden, als dies mit einem
Faserlaser moglich ist.

der OPTIPLEX 3015 DDL ist die bedienerfreundliche und ergonomi-
sche Konzeption, die auch die neue NC-Steuerung PreviewG umfasst.

www.mazak.de

EFFEKTIVES TRENNEN VON
RUNDSTANGEN UND ROHREN

Der Sageautomatenspezialist Bomar prasentiert die Hoch-
leistungskreissidge ExactCut TAC 75. Die neue Sage der
T-Serie in Saulenausfiihrung und mit Vollverkleidung dient
hauptsachlich zur effektiven Trennung von Rundstangen und
Rohren im Winkel von 90°.

Fiir die Abtrennung eines 50 mm langen Abschnitts von einer Rund-
stange der Stahlgiite 42CrMo4 mit 40 mm Durchmesser benotigt
die neue Maschine laut Bomar nur eine Schnittzeit von ca. 3 Se-
kunden, bei einer Zykluszeit von etwa 4,5 Sekunden. Das hierzu
verwendete Hartmetall-Sdgeblatt weist einen Durchmesser von 250
mm mit einer 80er Zahnung auf. Um eine moglichst hohe Standzeit
des Sdgeblatts sowie beste Schnittergebnisse zu erzielen, bestehen
malgebliche Maschinenbauteile aus Mineralguss, um die Vibratio-
nen gering zu halten. Dies unterstiitzt zudem einen gerauscharmen
Betrieb. Der Sagekopf wird auf spielfrei vorgespannten Linearfiih-
rungen und einer hochprazisen Kugelumlaufspindel mit leistungs-
starkem Servoantrieb bewegt.

_Bemerkenswerte Eigenschaften

Die Steuerung ist mit einem bedienerfreundlichen Dialogsystem
ausgestattet. Es fithrt den Werker schnell und gezielt mithilfe ei-
nes Touch-Screen-Displays durch alle Einstellungen. Im Falle von
Wartungsarbeiten bieten integrierte Video-Tutorials eine besondere
Hilfestellung. Zur Nutzung der Fernwartung stellt der Anbieter eine
Internetverbindung zur Verfigung. Eine Laser-Material-Detektion
sorgt fiir genaue und schnelle Materialerkennung am Vorschub-
schlitten, um kiirzeste Zykluszeiten zu erzielen. Ein anpassbares
Schraglademagazin mit bis zu 6 m Lange, diverse Sortiereinrich-
tungen inkl. eines moglichen Robotereinsatzes ermoglichen ein

www.schneidetechnik.at

umfassendes Handling des Materials und der Werkstiicke sowie
eine optimale Integration in Fertigungsstralen. Um nachstehende
Bearbeitungen wie Sortier-, Bestiickungs- oder Zerspanungspro-
zesse an die Sdgeanlage anzubinden, wurde in Zusammenarbeit
mit Fanuc ein robotergestiitztes Zufiihrsystem entwickelt. So kann
das abgetrennte Werkstiick nach dem S&dgen z. B. direkt an eine
Drehmaschine iibergeben werden. Stehen mehrere Maschinen zur
unmittelbar nachfolgenden Bearbeitung zur Verfiigung, so kann die
Ubergabe an die jeweils freie Maschine erfolgen. Anderenfalls wird
das Puffern bzw. Stapeln der Werkstiicke vorgenommen.

www.bomar.cz

Die ExactCut TAC 75 mit Vollverkleidung dient hauptsachlich zur Trennung

von Rundstangen und Rohren im Winkel von 90°. (Bilder: Bomar)
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PRODUKTIVER SAGEN DURCH
ROBOTERANBINDUNG

Automatisierung und Robotik sind in der Metallverarbeitung rasant auf dem Vormarsch - auch in der Sage-
technik. Robotergestltzte Systeme Ubernehmen im Anschluss an den Sageprozess immer mehr Arbeits-
schritte - von der Entnahme der Abschnitte Uber Entgraten, Wiegen, Zentrieren und Markieren bis hin zum
Sortieren und Abstapeln auf Paletten oder in Behalter. Anwender kdnnen damit ihre Fertigung deutlich
flexibler und leistungsfahiger gestalten, die Arbeitsbedingungen verbessern und die Betriebskosten senken.

oy

Automatisierung und Robotik sind in der Metallverarbeitung
rasant auf dem Vormarsch - auch in der Sagetechnik. (Bilder: Kasto)

b im Stahlhandel, der Automobil- und
Zulieferindustrie oder im Maschinen-
und Anlagenbau: Metallverarbeitende
Unternehmen quer durch samitliche
Branchen sehen sich seit Jahren stei-

genden Anforderungen gegeniiber. Um langfristig be-
stehen zu konnen, sind daher Losungen gefragt, die
unterschiedliche Produktionsaufgaben variabel und
leistungsfahig, aber auch effizient umsetzen konnen.

_Vielfaltiger fur Roboter-Einsatz

Die Siagetechnik bietet dafiir ein grofes Optimie-
rungspotenzial. Immer mehr Anwender vertrauen
darauf, einzelne Arbeitsablaufe rund um den Sage-
prozess intelligent zu vernetzen und mit Roboter-Un-
terstiitzung zu automatisieren. Die Vorteile liegen auf
der Hand: Industrieroboter arbeiten schnell, zuverlds-
sig und prazise — wenn es sein muss auch 24 Stunden
am Tag und ohne menschliches Zutun. Sie werden
weder miide noch krank — und zudem sind sie mit den
entsprechenden Werkzeugen auflerst vielseitig. ,Wir
konnen mittlerweile nicht nur verschiedene Handha-
bungs- und Transportaufgaben, sondern auch zahl-
reiche Bearbeitungsschritte effizient robotergestiitzt
realisieren”, beschreibt Volker Biihler, Gruppenleiter
TB Robotik beim Sage- und Lagertechnik-Spezialisten
Kasto, in Osterreich vertreten durch Schachermayer.

Die Automatisierung fangt schon bei der Materialzu-
fiihrung an: Mithilfe der passenden Fordertechnik, z.
B. Rollenbahnen oder Magazine, gelangt das zu sa-
gende Rohmaterial in die Maschine. Das vermeidet
mithsames Heben und Tragen und verringert die Ver-
letzungsgefahr fiir die Mitarbeiter. Der Sdgevorgang
selbst lauft bei entsprechender Ausstattung der Ma-
schine ebenfalls mannlos ab — unterstiitzt durch einen
automatischen Materialvorschub und eine intelligente
Maschinensteuerung, die anhand der Auftragsdaten
samtliche Parameter wie Abschnittlinge oder Schnitt-
geschwindigkeit selbststandig einstellt. Moderne
Produktionssagen konnen so verschiedene Auftrage
mit unterschiedlichen Materialien und Durchmessern
nacheinander erledigen und auch iiber einen lange-
ren Zeitraum autonom arbeiten.

BLECHTECHNIK 3/uni 2018
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_Alles automatisch

Beim Handling und der weiteren Bearbeitung der ferti-
gen Abschnitte bieten Industrieroboter weiteres groRes
Potenzial. Sie konnen z. B. die gesagten Teile aus der
Maschine entnehmen, sodass auch dieser immer wie-
derkehrende Arbeitsschritt fiir die Mitarbeiter entfallt.
Zudem lassen sich die Roboter mit den entsprechenden
Werkzeugen u. a. zum Entgraten, Fasen, Markieren,
Zentrieren oder Messen der Werkstiicke einsetzen. Die
Abschnitte konnen gewogen, nach Groe oder Auftrag
sortiert und auf Paletten oder in Behélter gestapelt
werden. Auch die nahtlose Ubergabe an ein fahrerlo-
ses Transportsystem (FTS) ist moglich. ,Fiir komple-
xe Abldufe mit verschiedenen Arbeitsschritten nutzen
wir auch Kombinationen aus mehreren Robotern und
Spannvorrichtungen”, erklart Kasto-Fachmann Biihler.

Bei Mengensagen, die nur wenige unterschiedliche Bau-
teilgeometrien produzieren, lassen sich nachgelagerte

Prozesse relativ einfach automatisieren. Etwas anders
stellt sich die Lage bei individualisierten Auftragssidgen
dar, die flexibel zahlreiche Materialien und Abmessun-
gen bearbeiten miissen: ,Je grofer die Vielfalt, desto
herausfordernder ist es, diese im vollen Umfang abzu-
decken”, bemerkt Biihler. Wichtig ist beispielsweise die
optimale Auswahl der Roboterwerkzeuge. Der Roboter
sollte mit moglichst wenigen Hilfsmitteln mit samt-
lichen zu handhabenden Objekten zurechtkommen.
Das senkt die Anschaffungskosten, verkiirzt die Neben-
zeiten und erhoht die Produktivitat. Anwender konnen
dabei u. a. aus mechanischen, magnetischen oder va-
kuumbetriebenen Greifern wahlen. Diese sollten gleich-
zeitig so kompakt wie moglich sein, um dem Roboter
die maximale Zuganglichkeit zu den Sdgeabschnitten
zu verschaffen.

www.schachermayer.at
www.kasto.de
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links Roboter-
gestiitzte Systeme
Gbernehmenim
Anschluss anden
Sageprozess immer
mehr Arbeits-
schritte - von der
Entnahme der
Abschnitte Uber
Entgraten, Wiegen,
Zentrieren und
Markieren bis zum
Sortieren und
Stapeln.

rechts Die Qualitat
der gesdgten Ab-
schnitte ist héher,
denn der Roboter
bearbeitet alle Teile
gleichmaBig und
prazise, sortiert sie
zuverlassig und
stapelt sie sauber ab.

Schneidsysteme

Bohr- oder Fasenaggregate.

CUTTING | [Jjimm= i

WELDING
ZINSER

since 1895 | [1Nnne..___annttlll]

Ilhr kompetenter Partner fiir

ZINSER bietet lhnen technisch fuhrende Schneid-
systeme fiir jeden Anwendungsfall.

Bei uns erhalten Sie hochwertige CNC-Steuerungen,
malgeschneiderte Softwarelésungen, fachkundigen
Service und ein sehr umfangreiches Spektrum an
Zubehdr und Optionen, wie z.B. vollautomatische

Tel.: +49 7161 5050 O = info@zinser.de = zinser.de
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Punch Genlus

Shortcut

Aufgabenstellung: Wandel vom klas-
sischen Handwerksbetrieb zu einem
modernen Industriebetrieb mittels Einsatz
modernster Fertigungstechnologien.

Lésung: Revolverstanze Punch Genius PG
1540 und Abkantpresse eP 2040 von Prima
Power zur Umsetzung von kundenspezi-
fisch konfigurierten Produkten.

Nutzen: Deutliche Steigerung der Kapazi-
tat und Prazision in der Blechteilefertigung,
erhebliche Montagevereinfachung

sowie Verbesserung der Qualitat von
Grémer-Systemen.

TECHNOLOGIESPRUNG
STEIGERT KAPAZITAT
UND QUALITAT

Mit der Investition in eine Revolverstanze und eine Abkantpresse von Prima Power hat der Kuhl-
raum- und Hallenbauspezialist Gromer einen groBen Schritt beim Wandel vom klassischen Hand-
werksbetrieb zu einem modernen Industriebetrieb erfolgreich getatigt. Die beiden servoelektrischen
Maschinen, die fur das Unternehmen einen enormen Technologiesprung bedeuten, gewahrleisten
in der Blechteilefertigung eine deutliche Kapazitatssteigerung. Und das absolut prozesssicher, hoch-
prazise und in héchster Qualitat. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik
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or rund 40 Jahren als Tischlerei begonnen,

hat sich die Gromer GmbH in Lochen am

See (00) Schritt fiir Schritt zu einem reinen

Metallverarbeiter gewandelt. Heute steht

der Familienbetrieb mit aktuell 50 Mitarbei-
tern fiir maRgeschneiderten Kiihlraum- und Hallenbau in
Sandwichpaneel-Bauweise. ,Wir entwickeln und fertigen in
erster Linie komplette Kithlrdume mitsamt den Dreh- oder
Schiebetiiren speziell nach den individuellen Anforderun-
gen der Kunden”, erlautert Herbert Gromer, der seit 22
Jahren die Geschifte des gleichnamigen Unternehmens
fithrt. Als sein bisher grofites Projekt nennt er das Eski-
mo-Tiefkiithlhaus in Salzburg mit 260 Metern Auflenschen-
kellinge, 14 Meter Hohe und -28° C konstanter Raum-
temperatur. ,Zudem bauen wir mittels Sandwichpaneele
auch Gewerbehallen oder beispielsweise Biirocontainer
fiir Produktionshallen”, erganzt Gromer. Mit insgesamt 25
Monteuren wird selbstverstandlich auch die Endmontage

www.schneidetechnik.at

iibernommen. Hauptabnehmer sind dabei Lebensmittelver-
arbeiter wie Fleischhauer oder Bécker, Gastronomiebetrie-
be und landwirtschaftliche Betriebe, die Pharmaindustrie,
Krankenhauser aber auch vermehrt die Industrie. ,,In letzter
Zeit haben wir zahlreiche Versuchs- und Testcontainer fiir
die Fahrzeug- oder Fensterindustrie realisiert”, bemerkt der
Geschaftsfiihrer.

_Einsatz moderner
Fertigungstechnologien

Dank der hohen Qualitit der maBgeschneiderten Gro-
mer-Losungen hat sich das Unternehmen in vielen Bran-
chen einen exzellenten Namen gemacht. Mit der daraus
resultierenden, stetig steigenden Auftragslage stie8 man
allerdings immer haufiger auf Kapazitdtsgrenzen. Daher
entschlossen sich die Oberosterreicher, die eigene Blech-
fertigung auf neue Beine zu stellen. ,Um unsere Produktion
in der geforderten Qualitat mit schnellstmoglichen >3

Trenntechnik

links Die Punch
Genius ist eine
kompakte
Maschine, die sehr
flexibel sowohl die
manuelle Hand-
habung von Blech-
teilen erméglicht als
auch automatisiert
betrieben werden
kann. (Bilder:
x-technik)

oben Mittels
Compact Ex-
press wird die
Stanzmaschine
mit Rohmaterial
versorgt. Auch die
fertig gestanzten
Teile werden hier
entnommen.

43



Trenntechnik

44

links Unter der Be-
achtung des Material-
und Produktionsflusses
befinden sich die beiden
Maschinen direkt
nebeneinander.

rechts Entweder
werden die Blechtafeln
durch die Be- und
Entladeladeeinheit
von Compact Express
(links) automatisiert vom
Palettenplatz auf den
Stanztisch gelegt oder
von der anderen Seite
handisch eingebracht
(bei BlechUberlangen
ab 3,40 bis 5 Meter).

Durchlaufzeiten meistern zu konnen, sollten mit dem
Einsatz modernster Fertigungstechnologien die Prozesse
deutlich verbessert werden”, erinnert sich Gromer. Zum
einen sollte der Blechzuschnitt um eine Stanzmaschine
erganzt, zum anderen eine in die Jahre gekommene Ab-
kantpresse durch eine neue ersetzt werden, um die hohe
Préazision des Stanzzuschnitts auch beim Biegen zu Fer-
tigteilen umsetzen zu konnen.

Nach einer intensiven Marktanalyse entschied man sich
schlieBlich fiir zwei Maschinen von Prima Power. ,Die
Technologie und die hohe Qualitdt der Maschinen haben
uns schnell iberzeugt. Auschlaggebend fiir die Kaufent-
scheidung war aber auch die ausgezeichnete Beratung
und Losungskompetenz von Michael Proll”, zeigt sich der
Geschaftsfithrer zufrieden.

_Flexible Stanzlésung

Beim Stanzen fiel die Wahl konkret auf eine Revolver-
stanze der Punch Genius-Baureihe. Sie verfiigt tiber ser-
voelektrisch gesteuerte Achsen, die mit Energieeffizienz,
‘Wartungsfreiheit und einer hohen Betriebsgeschwindig-
keit bestechen. , Die Punch Genius ist eine kompakte Ma-
schine mit geringem Platzbedarf, die sehr flexibel sowohl
die manuelle Handhabung von Blechteilen ermdglicht

s

als auch als automatisierte Produktionseinheit mannlos
betrieben werden kann”, so Michael Proll, Gebietsleiter
Osterreich bei Prima Power.

Von dieser Moglichkeit profitiert auch Gromer. Denn von
einer Seite kann der Stanztisch mittels der Automatisie-
rungslosung Compact Express be- und entladen werden.
,Zum einen werden die Blechtafeln bis zu einer Lange
von 3,40 Metern automatisiert vom Palettenplatz auf den
Stanztisch gelegt, zum anderen die gestanzten Blechteile
(Anm.: durch Microstege mit dem Restgitter verbunden)
wieder sauber abgelegt. Und das absolut kratzfrei”, geht
Proll ins Detail. Dariiber hinaus kénnen von der gegen-
iiberliegenden Seite {iberlange Bleche bis zu fiinf Metern
Lange handisch in die Maschine eingebracht werden.
,Das war fiir uns eine wichtige Anforderung, da rund 10
% unserer Teile Uberldnge haben. Zudem bieten diese
Bearbeitung hier im Umkreis nicht so viele Betriebe”,
weil Herbert Gromer. Mit der neuen Revolverstanze von
Prima Power verfiige man nun iiber die notige Kapazitat,
auch Lohnfertigungsauftrage anzunehmen.

Eine weitere, ganz wesentliche Anforderung der Kihl-
raumbauer war, auf ihren Blechteilen Gewinde und Liif-
tungsjalousien platzieren zu konnen. , Dafiir ist die Punch

" Mit dem neuen Maschinen-Duo, das punktgenau auf unsere
Anforderungen ausgelegt wurde, verfigen wir nun in der Blechteile-
fertigung Uiber modernste Fertigungstechnologien, mit denen wir auch in
Zukunft die hohen Anspriiche unserer Kunden erfiillen konnen. Neben
einer deutlichen Kapazitatssteigerung konnte zugleich die Prazision und
Qualitat unserer Produktion erheblich verbessert werden.

Herbert Gromer, Geschaftsfiihrer der Gromer GmbH
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Genius mit einer servoangetriebenen Gewindeformeinheit

sowie einem prazisen, drehbaren Umformzylinder mit 20 Ton-
nen Presskraft ausgestattet, sodass komplexe, bis zu 16 mm
hohe Formen gefertigt werden kénnen”, erwdhnt Proll weitere
Starken der Revolverstanze.

_Prazises und zuverlassiges Biegen

Unter der Beachtung des Material- und Produktionsflusses
befindet sich gleich nebenan die neue Abkantpresse mit 200
Tonnen Presskraft und vier Metern Abkantlange. ,Dank der
servoelektrischen Antriebe zeichnet sich die eP 2040 durch
hohe Beschleunigung, schnelles Bremsen und ausgezeichnete
Reaktionszeiten aus. Dieses Maschinenkonzept bietet dariiber
hinaus neben hochster Prazision niedrigen Energieverbrauch,
geringen Wartungsaufwand und es vermeidet die Beschaffung
und Entsorgung von Hydraulikol”, argumentiert Proll.

Die Abkantpresse von Prima Power basiert dabei auf einem
stabilen O-Rahmen. Dies garantiert eine Werkzeugeinstellung
auch bei Umformwiderstand, da keine horizontale Verschie-
bung stattfindet. ,Die Position des Oberbalkens wird doppelt
mit linearen Messgebern gemessen. Diese sind an einem Rah-
men angebracht, der vom Maschinenkorper entkoppelt ist.
Referenz ist der Unterbalken. Dieses Design macht das Mess-
ergebnis unabhingig vom Aufbiegen der Seitenrahmen bei
Last und ermdglicht genaues Biegen selbst bei auRermittigem
Arbeiten. Die Wiederholgenauigkeit der eP-Baureihe liegt bei
+/-0,005 mm”, wird Proll konkret. Zusatzlich bietet der O-Rah-
men in Bezug auf die Flexibilitat weitere wichtige Vorteile. Die
Balken sind auBerhalb der Biegelange angebracht, es gibt also
keine Offnungsbeschriankungen fiir lange Teile. , Der Abstand
zwischen den Balken ist die maximale Biegelange”, fahrt er fort.

_Erstes Teil ist Gutteil

Ein programmierbarer Hinteranschlag mit doppeltem An-
trieb ist Standard bei allen Abkantpressen der eP-Baureihe.
Zwei stabile Finger konnen entlang der Biegelinie auf = >>

www.schneidetechnik.at
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Die Innovation im
Plasma-Schneiden
Die Plasmasonic-Baureihe erflllt

héchste Anforderungen an
Produktivitat, Zuverlassigkeit und
Automatisierung. Ausgeristet mit
Feinstrahl Plasmageneratoren stehen
sie zu hunderten tagtaglich ,,lhren
Mann“ im harten Produktionsalltag.

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

YOUR PRODUCTION
PARTNER!

e,®

Lasaco GmbH
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Linearfithrungen manuell positioniert und justiert werden.
,Drei Anschldge sind auf den Fingern verfiigbar, um idea-
le Anschlagpunkte fiir den Bediener sowie maximale Tiefe
bei Anschldgen zu gewéhrleisten”, hebt der Vertriebsleiter
von Prima Power in Osterreich hervor. Das schnelle Ver-
fahren des Hinteranschlags stellt zudem sicher, dass die
Anschlage positioniert sind, wenn das Teil zum Biegen
eingelegt wird.

,Das CNC-gesteuerte Bombierungssystem kompensiert
automatisch die Krafteverteilung auf den unteren Matri-
zenrahmen, was einen konstanten Biegewinkel iiber die
gesamte Linge gewdhrleistet”, fithrt er weiter aus. Herber
Gromer kann diese Aussagen nur unterstreichen: ,,Mit der
neuen Maschine konnen wir sicherstellen, dass bereits der
erste gekantete Teil ein Gutteil ist. Wir realisieren mag-
geschneiderte Sonderlosungen, wo kaum ein Teil dem
anderen gleicht. Da ist dies von immenser Bedeutung.”
Fiir die Bedienersicherheit sorgt die Laserblockier-Si-
cherheitseinrichtung Lazer Safe IRIS, das das Schlieen
im Eilgang bis 2 mm iiber dem Blech gewahrleistet. Das
ermoglicht ein sicheres Arbeiten des Bedieners nahe an
den Werkzeugen, ohne dabei die Anfahrgeschwindigkeit
zu unterbrechen.

_Komplexer Turkonfigurator

Als absolut richtige Entscheidung erwies sich auch der
Einsatz von Wicam, einer durchgéangigen Software fiir das

eP 2040

Stanzen und Biegen. , Wir fertigen beispielsweise jahrlich
mehr als 1.500 Dreh- bzw. Schiebetiiren, davon sind al-
lerdings rund 1.000 unterschiedlich. Diese vielen Tiirva-
rianten in unserer Konstruktionssoftware intelligent abzu-
bilden, war sehr komplex. Dafiir vereinfacht es uns heute
unsere tagliche Arbeit sehr und erspart uns in Zukunft viel
Zeit”, ist Gromer {iberzeugt.

Konkret wurde von einem Gromer-Konstrukteur eine Art
Tiirkonfigurator in Solidworks entwickelt, bei dem die ent-
sprechende Tirvariante, die dafiir benotigten Beschlage,
Rahmen, etc. und die MaRe ausgewahlt werden. Anhand
der erhaltenen Information erzeugt die Software automa-
tisch eine DXF-Datei, mit der Wicam letztendlich die Stanz-
bzw. Biegeprogramme fiir die Maschinen erstellt. ,Wicam
ist ein sehr ausgereiftes Programm, das ein einfaches und
angenehmes Arbeiten ermdglicht”, so der Geschéftsfiihrer.

_Anforderungen mebhr als erfiillt

Bei Gromer verarbeitet man hauptséchlich Edelstahl und
beschichtete Bleche bis zu drei Millimeter. ,Mit dem
neuen Maschinen-Duo, das punktgenau auf unsere An-
forderungen ausgelegt wurde, verfiigen wir nun in der
Blechteilefertigung {iber modernste Fertigungstechnolo-
gien, mit denen wir auch in Zukunft die hohen Anspriiche
unserer Kunden erfiillen konnen. Neben einer deutlichen
Kapazitatssteigerung konnte zugleich die Prazision und
Qualitdt unserer Produktion erheblich verbessert werden”,

" Mit der neuen Revolverstanze Punch Genius und der
Abkantpresse eP 2040 verfiigt Gromer tiber eine Maschinen-
kombination, mit der die Anforderungen nach einer Steigerung
der Kapazitat und Prazision in der Blechteilefertigung klar
erfillt werden konnte.

Michael Proll, Gebietsleiter Osterreich bei Prima Power

Mit der servo-
elektrischen Ab-
kantpresse eP 2040
konnte bei Gromer
die Qualitat der
Biegeteile deutlich
gesteigert werden.
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Blechteilefertigung erfolgreich optimiert (v.I.n.r.): Michael Préll (Prima
Power), Florian Winklhofer und Herbert Gromer (beide Gromer).

resiimiert Gromer, der abschliefend noch

Standortersffnung %
bei Prima Power

Termin: 27.-29. Juni 2018

Ort: Neufahrn bei Minchen

Link: www.primapower.com

nach vorne blickt: ,,Durch die beiden
Maschine ergeben sich auch ganz neue
Moglichkeiten und groRes Potenzial in
der Konstruktion. Fiir die praktische Um-

setzung von einigen unserer innovativen

Ideen, die wir bereits im Koécher haben,

ist dadurch der Weg geebnet.” Www.primapower.com

Grémer realisiert Kihlrdume beispielsweise
far Krankenhauser. (Bild: bsp/Grémer)

. — -”k

Anwender

Die Grémer GmbH in Lochen am See (00) ist mit aktuell 50 Mitarbeitern
Spezialist fUr maBgeschneiderten Klihlraum- und Hallenbau in Sandwich-
paneel-Bauweise. Hauptabnehmer sind Lebensmittelverarbeiter wie Fleisch-
hauer oder Backer, Gastronomiebetriebe und landwirtschaftliche Betriebe,
die Pharmaindustrie, Krankenhauser aber auch vermehrt die Industrie.
Aufgrund der Maschineninvestitionen in der Blechteilefertigung verfliigt man
nun Uber die nétige Kapazitat, auch Lohnfertigungsauftrage anzunehmen.

Grémer GmbH
GewerbestraBe 11, A-5221 Lochen, Tel. +43 7745-8292
www.groemer.com
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SCHWEISS-
ROBOTER

Seit mehr als 50 Jahren riustet igm
viele MarktflGihrer mit seiner
SchweilRroboter-Technologie aus.
Kundenspezifische Losungen
sichern hdchste 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 Werkstickperipherie
> Laserkamera
> Offline-Programmierung

igm Robolersystema AG
258 Wiener Newdarf, Ostemaich

E‘Q‘l pake B www igm st
3 e -
me

e Igm
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Auf der neuen Abkantpresse von Bystronic
kénnen nun bis zu acht Meter lange Haupt-
trager, Briicken und Wannen der Piihringer-
Kipper aus einer Blechtafel im Ganzen
gebogen werden. (Bilder x-technik)

BIEGE-GIGANTIM _
TAL DER SIEBEN MUHLEN

Uberlange Bleche im Ganzen kanten: FUr eine effiziente Blechbearbeitung sind prazise Biegeoperationen
von groBer Bedeutung. Um das Kanten von grof3en, schweren Blechteilen wirtschaftlicher zu gestalten,
investierte der Landmaschinenhersteller PUhringer daher in eine groBe Abkantpresse von Bystronic mit
acht Metern Abkantlange. Dadurch konnte neben einer enormen Arbeitsersparnis zudem die Qualitat der
Fertigung wesentlich verbessert werden. von Ing. Norbert Novotny, x-technik

48

m ,Zunftbuch der Schmiede und Wagner” wird die
,Hammerschmiede Pithringer in der Leiten” bereits im
Jahre 1669 urkundlich erwahnt und weist auf eine alt-
eingesessene Schmiedefamilie zuriick. Eingebettet in
das Tal der sieben Miihlen entwickelte sich der Betrieb
aus Peuerbach (00) in den letzten Jahrzehnten zu einem re-
nommierten Hersteller von landwirtschaftlichen Maschinen,
die seit 1958 erzeugt werden. Heute umfasst die Produkt-
palette der Gebriider Piihringer GmbH neben Kippern und
Vakuumfassern auch Giilleriihrwerke, Betonmischer, Flach-
siloverteiler, Lkw-Aufbauten sowie Kompostmaschinen. ,Tra-
dition zu bewahren, Neuem aufgeschlossen und stets bemiiht
um den Menschen und sein Fortkommen zu sein, das sind die

Eckpfeiler unseres Erfolges. Dafiir stehen die Piihringers seit
1669 ein und werden es noch lange tun”, ist Geschiftsfiihrer
August Piihringer stolz auf die langwahrende Kontinuitat des
Familienbetriebes.

Neuem aufgeschlossen war man auch bei der Entscheidung,
in eine neue Abkantpresse speziell fiir iiberlange Bleche zu
investieren. So ging man absolut unvoreingenommen an die
Sache heran und holte nach einer intensiven Marktrecherche
Angebote von Herstellern aus ganz Europa ein. ,Um die bis
zu acht Meter langen Haupttrager, Briicken und Wannen
unserer Kipper aus einer Blechtafel im Ganzen kanten zu
konnen, suchten wir nach einer Maschine mit acht Meter

BLECHTECHNIK 3/uni 2018
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Shortcut

Aufgabenstellung: Wirtschaftliches
Abkanten von Uberlangen Blechteilen im
Landmaschinenbau.

Losung: Bystronic-Abkantpresse Xpert 400 mit
8,2 Meter Biegelange.

Nutzen: Enorme Arbeits- und Kostenersparnis
sowie hoéhere Teilequalitat.

Abkantlange”, so Piihringer. Durchgesetzt habe sich letzt-
endlich die Losung von Bystronic aufgrund der ausgereif-
ten Technologie, der hohen Maschinenqualitat und des fiir
ihn besten Preis-Leistungs-Verhaltnisses.

www.umformtechnik.at

Die Tatsache, dass neben der 6sterreichischen Niederlas-
sung in Linz auch im Bystronic-Headquarter in der Schweiz
sowie im Abkantpressenwerk in Gotha (D) deutsch gespro-
chen wird, war fiir den Geschéftsfiihrer ein weiteres, wich-
tiges Kriterium fiir die Kaufentscheidung. Da man bei den
Oberosterreichern noch keine Erfahrung mit Bystronic hat-
te, lieR August Piithringer die Gelegenheit nicht aus, auch
bei befreundeten Betrieben, die Maschinen des Schweizer
Herstellers einsetzen, nach ihrer Zufriedenheit zu fragen.
,Deren ausschlieBlich iiberaus positiven Bewertungen ha-
ben uns dann endgiiltig {iberzeugt”, erinnert er sich.

_Sicheres Biegen mit Echtzeitkorrektur
Seit rund einem Jahr ist die neue Xpert-Abkantpresse mit
400 Tonnen Presskraft und 8.200 mm Biegeldnge nun
im Einsatz. Die zwei hydraulischen Biegehilfen >>

" Mit der neuen Abkantpresse von Bystronic konnen
wir iberlange Blechteile im Ganzen biegen, woraus
eine enorme Arbeitsersparnis resultiert. Dartiiber hinaus
konnte die Teilequalitat deutlich erhoht werden.

August Piihringer, Geschaftsfiihrer der Gebrider Pihringer GmbH

Die Be- und
Entladung der
Maschine mit

den bis zu 600 kg
schweren Teilen
erfolgt per Stapler.
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erleichtern dabei das Biegen groRflachiger, schwerer und
langschenkeliger Teile bis zu 600 kg enorm (Anm.: groften-
teils Schwarzblech zwischen vier und 10 Millimeter). , Auf
der alten Maschine ohne Biegehilfe haben wir fiir solch
iibergroRe Bleche bis zu acht Leute benotigt, gefahrlich war
es obendrein. Heute bewerkstelligen dies zwei Mitarbeiter
unter sehr sicheren Arbeitsbedingungen”, zeigt sich Piih-
ringer zufrieden.

Fiir ein ausgezeichnetes System halt der Firmenchef die
dynamische Bombierung, die Bystronic bei seinen Abkant-
pressen der Xpert-Baureihe einsetzt. ,,Dieses Kompensa-
tionssystem passt die Wolbung der Unterwange wahrend
des Biegens automatisch und in Echtzeit an. Dadurch kon-
nen exakte und konstante Biegeergebnisse erzielt werden,
auch bei Biegeteilen mit Uberlinge”, erldutert Christian
Rauscher, Vertrieb West bei Bystronic Austria. Und Ivo
Bernecker, Servicetechniker bei Bystronic geht noch wei-
ter: , Stempel und Matrize werden dabei gezielt gewolbt,
wodurch die Verformung ausgeglichen wird, die wahrend
des Biegevorgangs entsteht. Fiir ein prazises Biegeergeb-
nis {ibergibt modernste Sensorik alle notwendigen Informa-
tionen an die Steuerung der Abkantpresse, die diese Daten
auswertet und die nétige Korrektur vornimmt.”

Auch von der Werkzeug-Schnellklemmung der Presse halt
August Piihringer sehr viel: ,Die Werkzeuge werden nicht
seitlich eingefadelt, sondern einfach von unten eingehéngt
und anschlielend automatisch nach oben gezogen. Das
verkiirzt unsere Riistzeiten erheblich, gerade bei so einer
groRen Maschine.”

_Einfach vom File zum Teil

Selbst mit der neuen Software BySoft 7 und der Steuerung
ByVision waren die Oberosterreicher schnell vertraut. ,Aus
einem 3D-Konstruktionsmodell lassen sich auf Knopfdruck
schnell und bequem Biegeprogramme erstellen”, unter-
streicht der Geschaftsfithrer die Einfachheit der Maschi-
nenbedienung. Mittels einer umfangreichen Datenbank,
in der die Parameter aller gangigen Abkantwerkzeuge und
Blechsorten hinterlegt sind, wird der Anwender untersttitzt,
den idealen Biegeprozess und das geeignete Werkzeug fiir
die Bearbeitung zu wahlen. ,Das Ergebnis sind korrekte
Abwicklungen mit empirisch errechneten Verkiirzungs-
werten”, so Rauscher. Biegefolge, die Position der Hinter-
anschlage und Werkzeugplan werden dabei automatisch
ermittelt. Dariiber hinaus simuliert BySoft7 die Biegefolge

PUHRINGER

und zeigt eventuelle Kollisionen automatisch an. Uberhaupt

sei fiir Pihringer die Bedienoberflache der Software sowohl
in der Arbeitsvorbereitung als auch am 22"-Touchscreen di-
rekt an der Maschine absolut intuitiv und somit das Arbei-
ten mit der neuen Abkantpresse sehr komfortabel.

_Enorme Arbeits- und Kostenersparnis

Auf einem Fundament von 30 Kubikmeter Beton
wurde die neue Abkantpresse innerhalb zwei Wo-
chen von Ivo Bernecker und einem weiteren Bys-
tronic-Techniker mit Unterstiitzung von zwei Mit-
arbeitern von Pihringer aufgebaut und in Betrieb

genommen. ,Dank dieser sehr engagierten Zusammen-

Ivo Bernecker, Servicetechniker bei Bystronic Austria

oben Die neue Ab-
kantpresse wurde
hauptsachlich flr eine
wirtschaftlichere
Produktion von
Abschiebemulden
und Muldenkippern
angeschafft.

unten Rundum
zufrieden (v..n.r):
Christian Rauscher,
Ivo Bernecker (beide
Bystronic), August
PUhringer und die
zwei Maschinen-
bediener Stefan
Jordan und Josef
Exenschlager.

" Mit der dynamischen Bombierung der Xpert-Baureihe werden auch bei
ibergrofen Biegeteilen exakte und konstante Biegeergebnisse erzielt. Bei
diesem Kompensationssystem werden Stempel und Matrize gezielt gewolbt,
wodurch die Verformung ausgeglichen wird, die wahrend des Biegevorgangs
entsteht. Modernste Sensorik Uibergibt alle notwendigen Informationen an die
Steuerung, die in Echtzeit die notige Korrektur vornimmt.
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arbeit war die Maschine relativ rasch einsatzbereit und
somit produktiv”’, freut sich der Firmenchef. Beziiglich
Service und Support findet er ohnehin nur lobende Wor-
te: , Bei Fragen oder Problemstellungen bieten die Tech-
niker von Bystronic stets Unterstiitzung oder sind, wenn
es sein muss, schnell vor Ort. Ein gutes Service ist sehr,
sehr viel wert!” Neben dem ausgezeichneten Service
sind die Peuerbacher nach rund einem Jahr praktischer
Erfahrung mit der neuen Xpert hochzufrieden. , Frither
mussten wir die tiberlangen Teile auf zweimal kanten
und anschlieBend zusammenschweifen. So sparen wir
uns beispielsweise bei einer Mulde rund sechs Stunden.

Anwender

Das oberésterreichische Familienunternehmen PUhringer mit derzeit
rund 70 Mitarbeitern besteht seit nahezu 350 Jahren und ist heute
Spezialist fur den Bau von Kippern, Vakuumfassern, Pumpfassern, Gulle-
rihrwerken, Betonmischer, Flachsiloverteiler, Sonderfahrzeugen sowie
Kompostmaschinen. AusschlieBlich Gber den Fachhandel erhaltlich
liegen die Hauptmarkte in Osterreich, Deutschland, Schweiz sowie

Slowenien und Tschechien.

Gebriider Puhringer GmbH

Achleiten 1, A-4722 Peuerbach, Tel. +43 7276-2444, www.kipper.at

Das ist bei jahrlich etwa 200 Fahrzeugen dieser Art
eine Menge Geld”, so der Landmaschinenbauer. Auch
konstruktiv konne dank der neuen Abkantpresse Vieles
wesentlich einfacher gelost werden, was wiederum eine
Kostenreduktion nach sich zieht. Zudem konnte die Qua-
litat der gefertigten Blechteile wesentlich erhcht werden.
Bei einem ist sich August Piihringer sicher: , Beim Aus-
tausch einer unserer drei weiteren bereits in die Jahre
gekommenen Abkantpressen werden wir uns wieder fiir
Bystronic entscheiden.”

www.bystronic.at

" Mit dem Maschinenkonzept der Xpert 400 mit

8,2 Meter Biegelange und zwei Biegehilfen konnen
auch fur uiberlange und schwere Blechteile sehr einfach
und sicher wirtschaftliche und prazise Biegeergebnisse
in hochster Qualitat erzielt werden.

Christian Rauscher, Area Sales Manager bei Bystronic Austria

A

Umformtechnik

Die hydraulische
RFA Klemmung
von Bystronic
ermdglicht das
einfache Be- und
Entladen schwerer
Werkzeuge von
unten.

Fur die Produktion eines solchen
Tandem-Vakuumfasses werden

rund 220 Arbeitsstunden benétigt.

www.umformtechnik.at



Umformtechnik

52

STANZ-KOMPLETT-
LOSUNGEN IM DUETT

Das Marktangebot an standardisierten Stanzmaschinen und Stanzwerkzeugen fur die herkdmmliche Blechbe-
arbeitung ist von einer grof3en Vielfalt gepragt. Durch den Trend zu komplexeren Blechbauteilen realisieren der
Maschinenbauer Boschert und der Werkzeughersteller Pass gemeinsam universell-flexible Komplettsysteme zur

wirtschaftlichen Fertigung anspruchsvoller Blechteile.

er Trend zu komplexeren Blechbauteilen, bei gleichzei-
tig steigender Variantenanzahl mit sinkenden Auftrags-
bzw. Losgrofen, bringt fiir die Kunden als auch fiir die
Hersteller von Maschinen zur Blechbearbeitung und von
Stanzwerkzeugen ganz neue Herausforderungen mit
sich. Maschinenseitig wird auf der einen Seite maximale Produktivitat
gefordert, auf der anderen Seite hohe Flexibilitat fiir den universellen
Einsatz in allen denkbaren Bereichen der handwerklich-industriellen

Produktion von Verschlussdeckeln aus Stahlblech fiir
Wassertechnik-, Filter- und Férdersysteme: Hohe Prage-/
Umformbearbeitung durch ein Sonderwerkzeug mit groBem
Federpakt im Unterteil fir hohe Abstreifkrafte. Der erhdhte
Bauraum erlaubt Prage-/Umformhéhen in vielen Dimensionen.

Fertigung von Blechteilen. SchlieRlich soll die Fertigung der Blechteile
in einem integrierten Prozess moglichst komplett erfolgen, um unpro-
duktive Nebenzeiten, hervorgerufen durch Wechseln von Werkzeugen
oder zusatzliches Handhaben von Rohblechen und Halbfabrikaten, auf
ein Minimum zu reduzieren, wenn nicht gar zu eliminieren. Und genau
hier bieten Boschert und Pass interessante Losungen. Zahlreiche blech-
verarbeitende Betriebe setzen bereits auf universell-flexibel nutzbare
Stanzmaschinen aus dem Hause Boschert und auf multifunktionale Son-
der-Stanzwerkzeuge von Pass.

Die Universal-Stanzmaschinen von Boschert sind aufgrund ihrer hohen
Stanz- bzw. Presskrafte (28 t/40 1) fiir die Komplettbearbeitung ausgelegt.
Des Weiteren verfligen die Boschert-Stanzkopfe iiber systemkompatible
Standard-Werkzeugaufnahmen (Trumpf, Thick Turret). Mit diesem Kon-
zept ist es moglich, sowohl vorhandene oder neue Standardwerkzeuge
als auch Standard- und Sonderwerkzeuge von Pass zu verwenden. Es
konnen je nach Maschinentyp Werkzeuge bis GroRe III eingesetzt wer-
den, wodurch sich die Bearbeitungsflexibilitat fiir die Komplettfertigung
von Blechteilen z. B. in einem integrierten Stanz- und Prageprozess sig-
nifikant erhoht. Auerdem ergeben sich fiir die Konstrukteure wie fiir die
Bearbeiter der Blechteile mehr Gestaltungsfreiraume.

__Komplettsysteme aus einer Hand

In logischer Konsequenz verfiigen alle Baureihen an CNC-Stanzma-
schinen (Ecco Line, Compact, Twin, TRI, CombiCut, Multipunch) von
Boschert iiber dieselbe Stanzkopf-Basiskonstruktion und kénnen dem-
entsprechend auch unterschiedlichste Standard- und Sonderwerkzeuge
aufnehmen. Fiir die Anwender ist von groem Vorteil, dass Boschert
und Pass schon seit Jahren eng zusammenarbeiten und den Kunden aus
einer Hand produktspezifische Komplettsysteme — etwa zum Stanzen
von Blechen, Wellblechen sowie U-Profilen oder Rohren, oder auch zum
Umformen, Schwenkbiegen, Pragen und dergleichen mehr - liefern. Je
nach Typ der CNC-Stanzmaschinen von Boschert sind Werkzeughiibe
bis 90 mm moglich, sodass mit einem abgestimmten Werkzeug von
Pass auch grof3formatige Blech-, Rohr- und Profilteile gestanzt bzw. um-
formend bearbeitet werden konnen. Maschinenseitig ist dabei vorteil-
haft, dass die vergleichsweise groRen Arbeitsbereiche und ein groRer
Durchlass sowie eine ungehinderte Zuganglichkeit das Handling der
Blechteile erleichtert. Das interdisziplinare Zusammenwirken der Blech-
bearbeitungs-Spezialisten von Boschert und der Werkzeug-Spezialisten
von Pass bietet Anwendern die Moglichkeit, eine universell einsetzbare
Standard-Stanzmaschine durch geringe Modifikationen sowie den Ein-
satz von Sonderwerkzeugen fiir eine effizient-produktive Bearbeitung
spezieller Blechteile aufzuriisten.

www.boschert.de - www.pass-ag.com

BLECHTECHNIK 3/Juni 2018



1 Serienproduktion von Einlegeteilen aus Stahlblech fur
Bau-/Ausbausysteme: Mithilfe eines Sonderwerkzeugs
GréBe Il mit kombinierten Stanz- und Umformfunktionen
sowie innenliegendem Auswerfer werden auf einer
Stanzmaschine 1 mm dicke Stahlblech-Einlegeteile mit
Abmessungen bis 70 x 70 mm ab Rohblech komplett in
einem Prozess hergestellt.

2 Mit der an das Rechteck-Rohrprofil angepassten Matrize
und der CNC- gesteuerten Positionierung der Stanz-
positionen kénnen diese zuvor aufwendig gebohrten
Bauteile nun vollautomatisch durch Stanzen bearbeitet
werden.

3 In Entwicklung: Fur Boschert-Stanzmaschinen vom Typ
Multipunch gibt es nun auch Formwerkzeuge von Pass

in GréBe Il zum Stanzen und Pragen von Kiemen z. B. im
Format 100 x 20 mm.

www.umformtechnik.at
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Tool-Tuning mit Eifeler
Beschichtungstechnologie.

Bessere Performance & mehr

Produktivitat fur Zerspanungs-

werkzeuge, Bauteile, Kompo-
nenten, Stanz- und Umform-
werkzeuge.

g

www.eifeler-austria.com
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Zwei dieser Hubgestelle sind bei Opel unabhangig und dezentral installiert und
beeintrachtigen die laufende Produktion im Presswerk nicht. (Bilder: Kuhn)

FUR UMFORMWERKZEUGE

Die Automobilindustrie bietet ihren Kunden heute eine breite Palette an Fahrzeugen mit unzahligen Varianten.
Das betrifft nicht nur die Ausstattung, sondern auch das Fahrzeugdesign - sprich: die Karosserie. Entsprechend
differenziert mussen die Teile im Presswerk produziert werden. Das erfordert eine Vorhaltung zahlreicher Um-
formwerkzeuge. Bevor diese aber in der Produktionspresse zum Serieneinsatz kommmen, muUssen sie ,ausgetestet”
werden. Um die Produktion damit nicht zu belasten oder gar auszubremsen, hat die Firma Schnupp sogenannte
Hubgestelle entwickelt, die seit Mitte 2017 bei Opel in Betrieb sind. von Dietmar Kuhn, Fachredakteur

n der Halle des Opel Werkzeugbaus in Riissels-
heim stehen sich im Abstand von etwa 50 m zwei
grofRe Maschinen gegeniiber. Auf den ersten Blick
sehen sie aus wie gewohnliche Umformpressen,
auf denen Karosserieteile umgeformt werden.

Franz Spanfeldner, Prokurist und Vertriebsleiter bei
Schnupp in Bogen (D), nennt diese jedoch ,Hubgestel-
le”. Diese Hubgestelle werden bei der Opel Automo-
bile GmbH zur Einarbeitung von Umformwerkzeugen
bzw. fiir Tuschierarbeiten eingesetzt, damit spater

BLECHTECHNIK 3/Juni 2018




Aufgabenstellung: Austesten der Umform-
werkzeuge vor dem Serieneinsatz.

Losung: Hubgestelle von Schnupp.

Nutzen: Wirtschaftliche Einarbeitung von
Umformwerkzeugen flr den Karosseriebau.

Geometrien und Spaltmalle exakt passen. ,Mit
diesen beiden Anlagen sind wir vom Presswerk
unabhdngig und kénnen dezentral die Einarbei-
tung der Umformwerkzeuge vornehmen”, erklart
Frank Eller, Project Leader ME Body Systems bei
Opel. Dazu muss man wissen, dass zahlreiche
Pressenbetreiber die groBen Umformwerkzeuge
— bei Opel sind es Abmessungen von 4.500 mm
Lange und 2.400 mm Breite — traditionell in soge-
nannten Try-out-Pressen testen. Das kann unter
Umstdnden den Produktionsfluss beeintrachtigen
und die Fertigungskapazitat reduzieren. Zudem
sind klassische Try-out-Pressen um ein Vielfaches
teurer als die Hubgestell-Losungen, die Schnupp
an Opel und zeitgleich an einen weiteren Auto-
mobilhersteller lieferte.

_Hubgestelle zum Einarbeiten

,Die beiden Hubgestelle wurden bei uns im
Rahmen eines neuen Projektes installiert”, er-
klart Klaus Frohder, General Supervisor TDO Die
Production ME Central Workshops bei Opel in
Riisselsheim. ,,Wir sind ein reiner Werkzeugbau,
getrennt von der Produktion und wir arbeiten
praktisch flir alle Opel-Presswerke in Europa”,
erganzt er. Der Bereich stellt GroBwerkzeuge mit
Einzelgewichten von bis zu 60 t her und arbei-
tet sie ein. Altere Einarbeitungspressen konnten
die Forderungen an Genauigkeit und Prazision
nicht mehr erfiillen. Auch mit den SchlieBkraften
konnten die bestehenden Anlagen nicht mehr
mithalten , Wir machen hier ausschlief§lich Neu-
werkzeuge und keine Instandhaltungsarbeiten”,
konstatiert Frohder, der noch erganzt: ,Diese
gestalten sich wesentlich komplexer als friihere
Ausfithrungen.”

In der Folge sind in Werkzeugen der neuen Ge-
neration auch mehr Schieberflachen und Schnitt-
stempel vorhanden, die wesentlich hohere Krafte
beim Erproben erfordern. Opel und Schnupp ei-
nigten sich auf 200 t. ,Diese benétigen wir derzeit
nicht. Da ist eine gewisse Reserve vorhanden und
wir kdénnen gelassen in die Zukunft blicken”, be-
richtet Eller. Aus all diesen Anforderungen

www.umformtechnik.at
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Der Servomotor AM8000

integriert das Feedbacksignal
in das Standard-Motorkabel.

www.beckhoff.at/AM8000

Mit der Beckhoff , One Cable Technology” (OCT) lassen sich
Material- und Inbetriebnahmekosten deutlich reduzieren:
Die neuen Servomotoren AM8000 kombinieren Power- und
Feedbacksignale in einem Standard-Motorkabel. Damit sind
sie ideal zur Konstruktion kompakter und leichter Maschinen
geeignet. Die AM8000-Serie verfligt (iber ein optimales Verhalt-
nis von Dreh- zu Tragheitsmoment sowie hohe Energieeffizienz
und niedrige Lifecycle-Kosten. Die Entwicklung und Produktion
in Deutschland garantiert — neben hoher Verfiigbarkeit und
Flexibilitat — eine konstant hohe Qualitat:
= 6 BaugrdBen mit einem Stillstandsdrehmoment

von 0,5—-90 Nm

Geringe Verlustleistung durch neues Wicklungskonzept und

Statorvollverguss

Bis zu 5-fache Uberlastfahigkeit

Bis zu 50 % héhere Kugellagerbelastung

50 % langere Betriebsdauer (30.000 h)

Pulverbeschichtetes Gehduse

Integrierter Temperatursensor

Elektronisches Typenschild

Energiesparende, spielfreie Permanentmagnet-Haltebremse

BECKHOFF
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heraus und nach Opel-Wunsch entwickelte Schnupp

dieses neue Hubgestell. Eine Besonderheit, die sich
kostengiinstig auf das gesamte Projekt auswirkte, ist,
dass die Hubgestelle ebenerdig auf dem normalen Hal-
lenboden aufgestellt sind. Eine Grube oder Keller war
dadurch nicht notwendig.

_Flexibles Rusten
dank verfahrbarer Tische

Die konstruktive Besonderheit ist der verfahrbare
Pressen”-Tisch, der zugleich als Unterholm dient. In
den Abmessungen fiir 4.500 mm lange und 2.400 mm
breite Werkzeuge ausgelegt, fahrt er zur Werkzeugauf-
nahme praktisch aus dem Hubgestell heraus. Eines der
Hubgestelle ist mit einem nach einer Seite herausfahr-
barem Tisch, das zweite aber — ansonsten baugleiche
Hubgestell — mit zwei nach beiden Seiten herausfahr-
baren Tischen ausgestattet. Das hat den Vorteil, dass
der zweite Tisch mit einem weiteren Werkzeug bestiickt
werden kann, wahrend das Werkzeug auf dem ersten
Tisch im Hubgestell bearbeitet wird. ,Dadurch kénnen
Riistvorgdange flexibler gestalten werden”, erldutert
Klaus Frohder.

Beladen werden die jeweiligen Tische mit einem Hallen-
kran. Dabei werden die Werkzeuge (Ober- und Unter-
werkzeug) auf die fahrbaren Tische aufgesetzt, zentriert
und anschlieBend per Zwei-Hand-Bedienung in das
Hubgestell gefahren. Dafiir stehen zwei Geschwindig-
keiten, Eilgang und Schleichgang, zur Verfiigung. Nach
Erreichen der Endposition im Hubgestell senkt sich der

Tisch um etwa 20 mm und wird beidseitig in den Seiten-
standern des Hubgestells auf Prismenleisten abgesetzt.
Die Seitenstander selbst sind einfach auf die Bodenplat-
te aufgediibelt. Diese gewahlte Bauart hat den Vorteil,
dass nur die Gewichtskraft des Hubgestells einschlief3-
lich des Werkzeuggewichtes in die Bodenplatte einge-
leitet wird und nicht die spatere SchlieRkraft.

In der nachfolgenden Operation fahrt der St6Bel, eben-
falls mit Eil- und Schleichgang, nach unten bis zum
Oberwerkzeug, das mittels Spannschrauben am St6Rel
befestigt wird. Das Oberwerkzeug kann dann vom Un-
terwerkzeug abgehoben werden. Der Stofel wird von
vier Hydraulikachsen parallel mit einer Toleranz von
kleiner 0,01 mm im Gleichlauf bewegt. Die Arbeitshohe
am Oberwerkzeug kann stufenlos angefahren werden
und ermoglicht dem Werkzeugmacher eine ergono-
misch giinstige Arbeitsposition. Das steigert die Qua-
litat der Einarbeitung und verringert den Zeitaufwand.

_Moderne Hydraulikanlage

Das Herz der Anlage ist die moderne Hydraulikanlage,
die sich auf dem Kopf des Hubgestells befindet und
iiber eine Wendeltreppe zugénglich ist. Die installierte
Leistung des Hauptantriebs liegt bei 90 kW. Pumpen-
ausfiihrungen und Pumpenschaltungen erfiillen dabei
verschiedene Prozessanforderungen. Eine Speicher-La-
de-Schaltung deckt Leistungsspitzen ab und der Forder-
strom erreicht in der Spitze bis zu 350 I/min bei einem
Arbeitsdruck von 280 bar. Die hochdynamischen Venti-
le der Steuerblocke, die auf dem modular aufgebauten

Um Zeit und Kosten
voll im Griff zu
haben, setzt Opel in
seinem Presswerk
mit sogenannten
Hubgestellen von
Schnupp auf die
wirtschaftliche Ein-
arbeitung der Um-
formwerkzeuge.
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Steuerplattensystem basieren, werden von einem aus-

gekliigelten System geregelt. Die zu Pressenmodulen
zusammengefassten Platten folgen einem standardi-
sierten Steuer- und Sicherheitskonzept. Daraus kombi-
niert der Hydraulik-Experte Schnupp alle notwendigen
Bewegungsabldufe wie beispielsweise die schnelle
Senkbewegung oder den Prazisionshub und Riickzug.

_Umfangreiche
Berechnungen waren erforderlich

Die neuen Hubgestelle waren sowohl fiir Schnupp als
auch fiir Opel eine Herausforderung. Bevor sie bei
Schnupp in die Realitdt umgesetzt wurden, waren um-
fangreiche Berechnungen und Simulationen erforder-
lich. ,Die dabei gewonnenen Ergebnisse konnten wir
in der Realitat durch konstruktive Anpassungen und
Optimierungen sogar noch verbessern”, sagt dazu
Franz Spanfeldner.

Damit konnte Schnupp vier Hubgestelle neuester und
modernster Bauart in kiirzester Zeit entwickeln, bauen
und bei Opel sowie einem weiteren Automobilherstel-
ler installieren und in Betrieb nehmen. Die Anwender
verfiigen mit den Hubgestellen nun iiber eine sichere,
einfache und kostengiinstige Einarbeitungsmoglich-
keit fir Umformwerkzeuge. Zusatzlich bietet Schnupp
in diesem Produktspektrum noch weitere sehr interes-
sante Losungen an wie beispielsweise Hubgestelle mit
StoReldrehfunktion oder anderen SchlieRkraften.

www.schnupp.de

www.umformtechnik.at
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Opel investierte in zwei baugleiche Hubgestelle. Das zweite Hubgestell
unterscheidet sich nur in der Art der Belademadglichkeiten der Werkzeuge. Wahrend
sich auf dem einen Tisch bereits ein Werkzeug zur Einarbeitung im Hubgestell be-
findet, kann der andere Werkzeugtisch auBBerhalb des Hubgestells mit einem neuen
Werkzeug beladen werden. So werden zusatzliche RUstzeiten eingespart.

Blick von oben in den Arbeitsraum des Hubgestells: Die griine Lampe ,Ge-
sichert” (links im Bild) signalisiert dem Werkzeugmacher, dass er sich jetzt sicher im
Arbeitsraum bewegen kann.

Ebbinghaus Verbund -
alles auBer oberflachlich

* Lohnbeschichtung » KTL-Beschichtung

* Nasslackierung * Thermodiffusionsverzinkung
* Pulverbeschichtung * Duplex-Oberflachen

¢ Erprobung neuer Beschichtungssysteme

Profitieren Sie von unserer Erfahrung und unserem Know-how.
Wir bieten als Dienstleister ein llickenloses Leistungsspektrum
rund um den Oberflachenschutz einschlieBlich Management
und Verwaltung. Oder wir planen und betreiben Ihr Lackierwerk,
dort wo Sie es brauchen.

Ebbinghaus Styria Coating GmbH

Puntigamer Str. 127

8055 Graz, Osterreich

Telefon +43 316 243160-0
EBBINGHAUS Telefax +43 316 243160-411

STYRIA COATING www.ebbinghaus.at
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Die E-Form ist ein viel-
seitiges System fiir das
Umformen von Metall-
rohr-Enden, das mehrere
integrierte Abspan-,
Umform- und Rollvor-
gange ausfihren kann. Alle
Bewegungsachsen sind
elektrisch und CNC-ge-
steuert.

FLEXIBILITAT BEIM
ENDENUMFORMEN

Die E-Form der BLM Group, in Osterreich vertreten durch TGN, ist ein leistungsstarkes und vielseitiges System fUr das
Umformen von Metallrohr-Enden, das mehrere integrierte Abspan-, Umform- und Rollvorgange ausfuhren kann. Die
Maoglichkeit, mehr als neun Bearbeitungsschritte zu programmieren - wahlweise sieben Schubstationen und zwei
Drehstationen, oder sechs Schubstationen und drei Drehstationen - erlaubt vielfaltige Konfigurationen.

Die E-Form ist

mit einer neuen
vollelektrischen
Walzvorrichtung fur
die Bearbeitung von
Rohren aus Kupfer,
Aluminium, Inox-
Stahl oder Eisen mit
einem Durchmesser
von bis zu 30 mm
ausgestattet.

as System gehort zur All-Electric-Familie
der BLM Group. Alle Bewegungsachsen
sind elektrisch und CNC-gesteuert. Somit
garantieren sie eine sehr hohe Positio-
niergenauigkeit und auf ein Minimum re-
duzierte Ristzeiten. Dieses System zeichnet sich durch
eine Reihe besonderer Merkmale aus. Beispielsweise
besteht auf der Oberseite der E-FORM kein zusatzlicher
Platzbedarf, was Umformungen auch bei besonders
komplexen Teilen ermdglicht und den Einsatzbereich

der Maschine erheblich erweitert. Das neue Schraub-
stock-Spannsystem mit einer Kraft bis 15 Tonnen und
hoherer Spannkraft in Kombination mit der Wahlmég-
lichkeit des individuellen Werkzeugvorschubs mit einer
Schubkraft bis 10 Tonnen ermdglicht eine hohere Qua-
litdt der Umformungen. Auch bei der Bearbeitung di-
ckerer Materialien und von Edelstahl ist das Verfahren
zuverlassig und effektiv.

_Optimierte Zykluszeit

und vergroBerter Einsatzbereich

Die Zykluszeit wird auch beim Vorschub einzelner
Stempel durch den differenzierten Hub optimiert, wo-
bei zwei gesteuerte Achsen zum Einsatz kommen. Es
kann auch mit Stempeln unterschiedlicher Lange ge-
arbeitet werden, ohne dass es zu Behinderungen durch
den Schraubstock kommt. Die hohere Schubkraft des
Werkzeugvorschubs vergroRert den Einsatzbereich der
E-Form und erméglicht es, Umformungen im groReren
Abstand zu den Rohrenden auszufiihren. Schlieflich
kann das neue, vollelektrische Differentialrollsystem
mit drei gesteuerten Achsen Kupfer-, Aluminium- und
Edelstahlrohre mit Langen bis 30 mm bearbeiten. Die
Rollen werden tiber zwei elektrische Achsen eingestellt
und bewegt, wahrend eine zusédtzliche Achse den axial
zum Rohr stehenden Gegendruckdorn steuert.

www.bimgroup.de - www.tgn.at
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Verdammt schnell

Wir liefern Ersatz- und Verschleif3teile fiir Ihre Laser-Schwei3- und Schneideanlage.

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

ARNEZIDEIR
www.arnezeder.com

POWERED BY IDEAS
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An der Einlauf-
seite der Lissmac
SMD 535 RTB legt
ein Mitarbeiter die
WerkstUcke auf
das Transportband.
(Bilder: Kuhn)

QUALITATSMERKMAL KANTE

Die Kantenbearbeitung an Blechen durchdringt zunehmend die Teileherstellung. Egal mit welchem Verfahren
die Bleche geschnitten werden, entstehen an den Kanten bestimmte Grate oder UnregelmaBigkeiten. Nun gibt es
Kunden, die eine besondere und definierte Kante fur die Nachbearbeitung oder aus Sicherheitsgriinden winschen.
Bei der C.P. Cutting Point CmbH werden schon aus eigenen Qualitatsansprichen heraus alle Schneidteile, vor allem
alle Laserschneidteile, generell mit einer sauberen Kante ausgestattet. Daflr investierte der Job-Shopper in eine
moderne und kompakte Schleifmaschine SMD 535 RTB von Lissmac. Von Dietmar Kuhn, Fachredakteur

Shortcut

bwohl ein recht junges Unternehmen,
sind die mittlerweile 35 Mitarbeiter der
C.P. Cutting Point GmbH im frankischen
Pleinfeld (D) mit langjdhriger Erfahrung
und Kompetenz in der Blechbearbeitung
ausgestattet. 2006 aus den Metallverarbeitungs-Unter-
nehmen Hans Abraham Metallbau GmbH und An-
dreas Schweiger GmbH & Co. KG hervorgegangen,
verfiigt Cutting Point mittlerweile {iber einen umfang-
reichen und modernen Maschinenpark. Damit deckt

%

Aufgabenstellung: Optimale Kantenverrundung von Laserschneidteilen.

Losung: Kompakte Schleifmaschine SMD 535 RTB von Lissmac mit drei
Aggregaten und einer Arbeitsbreite von 1350 mm.

Nutzen: Hohe Teilequalitat dank einfacher, pflegeleichter und
zuverlassiger Kantenbearbeitung.

der Job-Shopper der Blechbearbeitung von samtlichen
Schneidverfahren iiber das Schleifen, Biegen und Kan-
ten bis hin zum SchweiRen und der Oberflichentechnik
alle Prozesse einer zeitgemaRen Blechbearbeitung ab.

Durch die Synergieeffekte und die partnerschaftliche
Zusammenarbeit mit den Mutter- bzw. Schwester-
unternehmen Abraham und Schweiger bietet Cutting
Point seinen Kunden umfangreiche Moglichkeiten fiir
Bleche, Blechteile und Blechkonstruktionen. ,Unsere
Kunden kommen tiberwiegend aus allen Bereichen des
Maschinen- und Anlagenbaus, aus der Fahrzeugindus-
trie, der Landmaschinenindustrie und aus der Elektro-
technik”, konstatiert der in der Blechbearbeitung er-
fahrene Bernd Kummerer, Betriebsleiter bei Cutting
Point. Demnach kann sich das Unternehmen auf viele
Stammkunden verlassen. ,Aber taglich”, so Kummerer,
,kommen auch Neukunden dazu”. Eingerichtet ist Cut-
ting Point sowohl fiir gro8e Serien, die bis in mehrere
tausend Stiick reichen, als auch fiir Einzelstiicke — also
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LosgrofRe 1. Zudem werden zahlreiche unterschiedliche
Werkstoffe wie Stahl, Edelstahl, Aluminium und andere
NE-Metalle bearbeitet.

_Einfach, pflegeleicht
und zuverlassig

Um auf jeden Auftrag flexibel reagieren zu konnen,
arbeitet man in Pleinfeld im Dreischicht-Betrieb. Da-
riber hinaus wird die Flexibilitdt durch den hochmo-
dernen Maschinenpark unterstiitzt. Zum Maschinen-
park gehort auch eine Schleifmaschine von Lissmac
zur Kantenbearbeitung. Der SMD 535 RTB - so die Be-
zeichnung der Lissmac-Maschine — kommt bei Cutting
Point eine wesentliche Bedeutung zu: ,Grundsatzlich
durchlaufen bei uns alle lasergeschnittenen Teile die
Kantenbearbeitung”, sagt Kummerer. Dabei spielt es
offensichtlich keine Rolle, ob der Kunde das Teil so be-
stellt oder nicht. , Die Kantenbearbeitung ist bei uns als
Dienstleistungsunternehmen der Blechbearbeitung ein
wesentliches Qualitditsmerkmal, mit dem wir im Markt
punkten konnen.” Auf der Lissmac-Maschine bearbeitet
Cutting Point Bleche - von 3 bis 30 mm Dicke bei Stahl
und Edelstahl, bei Aluminium bis 25 mm und bei Bunt-
metall bis 10 mm.

Bei der Lissmac SMD 535 RTB handelt es sich um eine
Maschine der 5er-Baureihe — im Falle von Cutting Point
mit einer Arbeitsbreite von 1.350 mm, die fiir den Tro-
ckenschliff und eine einseitige Bearbeitung konzipiert
wurde. Das Baukastensystem erlaubt dem Anwender
eine flexible und anforderungsspezifische Konfigura-
tion. Insbesondere zeichnet sich diese Maschine durch
eine einfache Bedienung und Handhabung aus. Dies
bestatigt auch Kummerer: ,,Wir haben uns deshalb fiir
die Lissmac-Maschine entschieden, weil sie einfach,
pflegeleicht und zuverladssig ist, und trotzdem unseren
Anforderungen jederzeit gerecht wird.”

Bei Cutting Point hat man sich fiir ein Modell mit drei
Aggregaten entschieden. Von der Einlaufseite her
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gesehen in Durchlaufrichtung sind dies das Breit-
band-Schleifaggregat fiir die Entgratung, das Teile-
biirsten-Aggregat fiir die Kantenverrundung und das
Scotch-Rundbiirsten-Aggregat fiir die optische Gestal-
tung der Oberfliche. Das Konzept der Maschine lasst
durch Zu- oder Abschalten des einen oder anderen Ag-
gregates eine kundenindividuelle Bearbeitung zu.

_Optimale Kantenverrundung

Die oszillierende Bewegung der zehn versetzt ange-
ordneten Tellerbiirsten garantiert an jedem Punkt ent-
lang der Kanten, auch an Lochern oder Ausklinkungen,
eine optimale Kantenverrundung. Ebenfalls oszillierend
konnen mit der nachfolgenden Rundbiirste, wenn ge-
wiinscht, auch Oberflichenmuster erzeugt werden, wie
beispielsweise auf sichtbaren Edelstahlblenden. Ein
weiterer entscheidender Vorteil, wenn es um hohe Pro-
duktivitat geht, ist der schnelle und reibungslose Aus-
tausch der jeweiligen Schleifwerkzeuge, quasi >>

links Cutting Point
hat drei Aggregate
fiir seine Kanten-
bearbeitung
gewahlt - von
rechts nach links in
Durchlaufrichtung:
Gratentfernung,
Kantenverrundung,
Oberflachenbe-
arbeitung.

rechts Die
Lissmac SMD 535
RTB kommt mit
einer einfachen
Steuerung mit
Touchscreen aus.
Sie bietet jedoch
klar und Ubersicht-
lich alle Daten fur
den Anwender.
Darin kénnen 1.024
Programme hinter-
legt werden.

Sowohl kleinflachige als auch groBe Werkstiicke sind fur die
SMD 535 RTB kein Problem. Sicher gehalten werden sie auf dem
Transportband durch Vakuum oder magnetisch.

Oberflachentechnik
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per Knopfdruck. Fiir die Beschickung und Abnahme der
Werkstiicke werden zwei Mitarbeiter an der Maschine
eingesetzt — einer, der das Material auf das Transport-
band legt und einer, der es am Ende des Bearbeitungs-
prozesses wieder abnimmt. Damit ist die maximale
Ausnutzung der Maschinenkapazitat gewahrleistet. Die
Werkstiicke konnen dabei unterschiedliche Abmessun-
gen haben. Dennoch werden diese in jedem Fall sicher
durch den Prozess geschleust. Dazu fixiert das Trans-
portband die Werkstiicke zum einen per Vakuum und
zum anderen mit Magneten.

_Steuerung Uber Touchscreen

Ubersichtlich angeordnet ist die Maschinensteuerung,
die tiber einen Touchscreen bedient wird. Fir wieder-
kehrende Aufgaben konnen dort iiber 1.000 Programme
hinterlegt werden. Korrekturen und Neujustierungen
erfolgen in 1/10 mm-Schritten. Dariiber hinaus ist die
SMD 535 RTB mit einer Absauganlage fiir die Schleif-
stdube und -partikel ausgestattet. Aufgrund dessen,
dass Cutting Point sowohl Stahle als auch Aluminium
bearbeitet, wurde dafiir der Lissmac Nassabscheider
WDE 7000 Alu Mix mit einer Absaugleistung von 8500
m3/h gewahlt. Die Absaugung aus der Maschine erfolgt
iber Kopf.

Fiir den Betrachter der Lissmac Maschine SMD 535
RTB ist sofort auffallig, dass sie inkl. Nassabscheider
einen aullerst geringen Platzbedarf beansprucht. Cut-
ting Point-Betriebsleiter Bernd Kummerer ist von der
Investition in die Lissmac-Anlage, die bereits seit gerau-
mer Zeit ohne jegliche Probleme ihre Arbeit erledigt,
iberzeugt. ,Damit sind wir jederzeit auf der sicheren
Seite und konnen unseren Kunden die hochstmaogliche
Teilequalitit liefern. Uber die Amortisierung miissen

R
Y=
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Anwender

Mit viel Know-how und Erfahrung sowie
hochtechnologischen Anlagen in einem breit
aufgestellten Produktionspark kann die C.P.
Cutting Point GmbH sowohl Feinbleche als
auch Dickbleche rationell mit héchster Qualitat
schneiden.

www.cutting-pont.de

wir bei den Gegebenheiten der Maschine und unserer
Auslastung gar nicht erst reden.”

www.lissmac.com

e S

—

oben Mehreren
Laserschneid-
maschinen liefern
bei Cutting Point
das ,Futter” fur die
Lissmac-Schleif-
und Entgrat-
maschine.

unten Bernd
Kummerer, Be-
triebsleiter der C.P.
Cutting Point GmbH
in Pleinfeld (links)
und Michael Braun-
reiter, Vertrieb und
Beratung bei der
Lissmac Maschinen-
bau GmbH, begut-
achten eine Platine,
die gerade in der
SMD 535 RTB be-
arbeitet wurde.
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Blechdurch-
fihrungen sind

mit den schnell
montierten,
schmierfreien
Clips- und Um-
boérdellagern aus
iglidur K230 auch
unter extremen
Bedingungen sicher
gelagert. (Bild: igus)

SCHNELL UND CLEVER GECLIPST

Ist der Anwender auf der Suche
nach einer sicheren schmierfreien
Lagerung, so hat igus vielfiltigs-
te Lésungen im Angebot - neben
dem Programm fiir zylindrische
Norm-Gleitlager auch sogenannte
Clips- und Umbdérdellager. Diese
werden aufgrund ihrer einfachen
Montage vor allem in Blechdurch-
fihrungen eingesetzt. Um hohen
Kantenlasten auch unter extremen
Bedingungen standzuhalten, hat
igus jetzt einen neuen Werkstoff
entwickelt. Das verschlei3feste Ma-
terial iglidur K230 ist hoch elastisch,
chemikalienresistent und unabhan-
gig von Feuchtigkeitseinfliissen.

Blechkonstruktionen bieten in der Re-
gel keine Moglichkeit, ein Gleitlager in
eine Aufnahmebohrung oder in ein Ge-
héuse einzupressen und so zu fixieren.
Stattdessen muss ein Lager die haufig
nur grob gestanzte Bohrung im Blech
auskleiden und so die Welle sicher fiih-
ren. Eine schnelle Montage, manuell
und automatisiert, sowie Verliersicher-
heit sind dabei weitere Anforderungen.
Fiir solche Félle fiihrt igus , Clipslager”
in seinem Sortiment. Der Name leitet
sich von der einfachen Montage ab,
bei der das geschlitzte Gleitlager mit
dem kleineren der beiden Biinde durch
die Bohrung gefiihrt und dann ,einge-
clipst” wird.

Neben dem Clipslager Standardpro-
gramm gibt es zahlreiche kundenindi-
viduelle Losungen. So auch Lager, bei
denen im Anschluss an die Einfiihrung
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in die Bohrung der zweite Bund durch
Umbordeln entsteht. Diese Losungen
bewahren sich seit Jahren z. B. in La-
gerstellen von Autositzen. Bei allen
Designs ist eine hohe Flexibilitdt und
Zahigkeit des eingesetzten Gleitlager-
werkstoffs erforderlich - fiir die schnel-
le Montage und um den hohen Kan-
tenlasten in den Blechdurchfithrungen
standzuhalten. Der neue igus Werkstoff
iglidur K230 bringt genau diese Eigen-
schaften mit.

_Hoch elastischer Werk-
stoff flir einfache Montage

Der schmiermittelfreie Werkstoff iglidur
K230 ist hoch elastisch und flexibel, wo-
durch er sich optimal fiir Umboérdel- und
Clipslager eignet. Umfangreiche Tests
im hauseigenen igus Labor zeigen zu-
dem: Der neue Hochleistungskunststoff
reiht sich beziiglich VerschleiRfestigkeit
nahtlos in die besten iglidur Standard-
werkstoffe ein. Er nimmt Feuchtigkeit
nur in duBerst geringen Mengen auf
und besitzt eine sehr gute universelle
Medienbestandigkeit. Ein Einsatz auch
in Anwendungen mit feuchter Umge-
bung ist bedenkenlos mdglich. Auch in
Anwendungen mit hohen Temperaturen
bis zu 130° C kann der neue Werkstoff
seine Vorteile ausspielen. igus bietet
den Werkstoff iglidur K230 zunichst
speziell fiir Clips- und Umbodrdellager
in kundenindividuellen Designs an.
Auf Wunsch ist der flexible Werkstoff
auch als Gleitlager in Standardgrofen
erhaltlich.

www.igus.at

MICRO-EPSILON

SENSOR zur @

PRAZISEN
DICKENMESSUNG

thicknessSENSOR

zur beriihrungslosen Dickenmessung
von Band- und Plattenmaterial

= Messbereiche: 10 mm | 25 mm

= Einfache Integration: betriebsbereit
montiertes System mit aufeinander
abgestimmten Komponenten

= Einfache Bedienung iiber Webinterface
= Prézise Messergebnisse bei hoher Dynamik

= Beriihrungslose & verschleiBfreie
Dickenmessung mit Laser-Sensoren

= Kompakter Systemaufbau

Tel. +49 8542 1680
www.micro-epsilon.de
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EFFIZIENTES BRUCKEN-
LAGER FUR UBERLANGEN

Eine beschleunigte Fertigung und erhdhte Prozesssicherheit: Joskin S. A. setzt daflr auf ein Brlickenlager
von Remmert, denn darin lagern Uber 2.000 t Stahlprofile zwischen sechs und zwolf Metern Lange auf
nicht einmal 540 m? Lagerflache. Darlber hinaus erméglicht das neue Lagersystem dem Hersteller von
landwirtschaftlichen Anhadngern auch bei Materialien mit Uberldnge ein schnelles und zuverlassiges
Handling. Im Schnitt spart Joskin so fUnf Arbeitsstunden am Tag. AuBBerdem schafft das Unternehmen
neue Kapazitaten, um seine Produktion in den nachsten Jahren auszubauen.

oskin bietet seinen nationalen und internationalen = sorgt fiir ein vereinfachtes und beschleunigtes Material-
Kunden eine vielfiltige Produktpalette an. Dafiir =~ handling und integriert zwei neue Bearbeitungsmaschinen
arbeitet das Unternehmen aus dem belgischen  in die Produktion.

Soumagne taglich mit iiberlangem Material mit bis . .. .
zu 12 m Lange - eine echte Herausforderung bei _R|Skant und zeitintensiv:

Lagerung und Handling. Um seine Prozessablaufe zu opti- ungeord hete Lagerhaltung
mieren, entschied sich das Unternehmen fiir die Lager-und ~ Vor der Zusammenarbeit mit Remmert lagerte das zwi-
Prozesstechnik der Remmert GmbH. Der Experte fiir Lang-  schen sechs und zwolf Metern lange Material in stapelbaren
gut- und Blechlagersysteme erhoht das Lagervolumen,  Lagergestellen. Die Ein- und Auslagerung erfolgte mittels
Hallenkran. Auch die Beschickung der sechs Bandsdgen
|I— - mit den Langgiitern geschah manuell. Diese Art des Mate-
. — rialhandlings war extrem zeitaufwendig: Lag das benétigte
L Rohr beispielsweise in einem unteren Gestell, mussten die
dariiberliegenden Rohre zuerst per Hand entfernt werden.
Das bedeutete zudem eine hohe Unfallgefahr. , Die Griinde
fiir eine Umstrukturierung unseres Lagers waren vielfaltig.
Ein groRes Problem stellte beispielsweise die zu geringe
Lagerflache dar: lediglich die Hélfte des Materials lagerte
direkt neben den Bearbeitungsmaschinen”, erldutert Didier
Joskin, Geschaftsfiihrer bei Joskin. ,Die andere Halfte be-

Wi e Eaa g fand sich verstreut im Lager, musste erst gesucht und dann

| | aaans mit Spezialstaplern herangeschafft werden.” Durch das ma-
nuelle Handling war auch die Integration weiterer Maschi-

nen in die Produktion nicht realisierbar.

_Briickenlager Gibernimmt
jede Materialbewegung

Joskin informierte sich umfassend iiber mogliche La-

gerkonzepte, um die notwendige Integration von zwei

3t
Shortcut 0*

Aufgabenstellung: Effiziente und prozess-
sichere Lagerung von Materialien mit
Uberlénge.

Losung: Brickenlager von Remmert.

Nutzen: Eine Platzersparnis von 50 % und um
L ] die Halfte verkurzte Materialhandlingzeiten.
Aufgrund der platzsparenden Bauweise des Briickenlagers Darlber hinaus hat das Unternehmen nun die

kann Joskin in seinen Kassetten auf nur 398 Lagerplatzen Moglichkeit, sein Lager bei Bedarf um weitere
Profile mit einem Gesamtgewicht von tber 2.000 t lagern. Maschinen und Lagerplatze zu ergénzen.

A%
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Rohrschneidlasern zu ermoglichen sowie die Prozesssicherheit und

den Material- und Datenfluss zu optimieren. ,Insgesamt haben wir
uns fiinf Logistikpartner angesehen. Letztlich hat uns das Briicken-
lager von Remmert {iberzeugt.” Denn Remmert hatte als einziger
Anbieter bereits ein Lager mit ganz dhnlichen Anforderungen umge-
setzt, das bereits seit 20 Jahren reibungslos funktioniert. Gemeinsam
mit Joskin erarbeitete der Logistikexperte ein intelligentes Lagerkon-
zept, das alle Anforderungen erfiillt.

,Eine besondere Herausforderung bei dem Projekt waren die extre-
men Dimensionen der zu lagernden und zu bearbeitenden Materia-
lien in Bezug auf Lange und Gewicht”, erldutert Matthias Remmert,
Geschaftsfihrer der Remmert GmbH. Joskin hatte bereits vor der
Umstrukturierung des Lagers ein neues Gebaude errichtet, das als
Lagerflache vorgesehen war. Auch das galt es im Konzept zu beden-
ken. Eine weitere Herausforderung war, dass Joskin die 13 m langen
Lagerkassetten selbst produzierte und diese einwandfrei in das La-
gerkonzept passen mussten. ,Da Remmert maRgeschneiderte Lager-
systeme bietet, fanden wir die fiir unsere Anforderungen optimale
Losung”, erklart Joskin. ,Aufgrund der platzsparenden Bauweise
des Briickenlagers konnen nun auf nur 398 Lagerplatzen Profile mit
einem Gesamtgewicht von iiber 2.000 t in unseren Kassetten lagern.”

Die Aufteilung des Lagers sorgt fiir den optimalen Materialfluss: Auf
einer Seite des Lagers ist eine Halle fiir den Wareneingang und auf
der anderen Seite eine Halle fiir die Fertigung angebaut. Das Ergeb-
nis sind kurze Wege und ziigige Prozessablaufe. Eine Ein- sowie drei
Auslagerungsstationen verbinden die Hallen miteinander. Um eine
schnelle Einlagerung zu gewdhrleisten, ist die Station fiir den Waren-
eingang nahe der Verladetrasse der Lkw positioniert. Die Auslager-
stationen befinden sich nun in der Nahe der Bearbeitungsmaschi-
nen, damit jederzeit eine schnelle Beschickung der mittlerweile fiinf
Bandsdgen und zwei Rohrschneidlaser moglich ist. Dariiber hinaus
ist das Lager so konzipiert, dass der Hersteller {iber geniigend Kapa-
zitaten verfiigt, um sein Lager und seine Fertigung jederzeit weiter
auszubauen.

_Software sorgt fur Durchblick

Wahrend der Hersteller von landwirtschaftlichen Anhangern frither
haufig nicht wusste, wo genau sich seine Ware im Lager befindet
und wie viel er davon noch vorratig hat, erfasst die Logistiksoftware
von Remmert direkt bei der Einlagerung der Stahlprofile alle relevan-
ten Daten wie z. B. die Artikelnummer oder den Lagerort — und jede

www.blech-technik.at
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links Das neue
Lagersystem erlaubt
auch bei Materialien
mit Uberldnge ein
schnelles und zu-
verlassiges Hand-
ling.

rechts Joskin
profitiert von einer
Platzersparnis von
50 % und von um
die Halfte ver-
kurzten Material-
handlingzeiten.

weitere Materialbewegung. Das sorgt fiir transparente Prozesse und
eine erhebliche Zeitersparnis, da die Materialsuche entfallt.

Die Vollautomatisierung des Lagers erlaubte Joskin auch die Integra-
tion von zwei Rohrschneidlasern. ,Dank der Schneidlaser stellen wir
nun alle Teile, die fiir die Produktion benétigt werden, selbst her und
konnen praziser arbeiten — davon profitieren letztlich auch unsere
Kunden.” Der kleinere Laser schneidet Stiicke mit bis zu sechs Me-
tern Lange und einem Durchmesser von bis zu 250 mm, der grofere
schneidet Rohre mit bis zu zwolf Metern Lange und einem Durch-
messer von bis zu 400 mm. Die Laser arbeiten auf einen Zehntelmilli-
meter genau und erhohen so die Produktqualitit enorm. Auch die
Umstellung auf einen anderen Werkstoff funktioniert miihelos, wo-
durch das Unternehmen flexibler ist. ,,Wir schalten an der Maschine
einfach auf den gewiinschten von insgesamt 360 Werkstoffen um”,
berichtet Joskin.

_Rundum zufrieden

Eine Platzersparnis von 50 % und um die Halfte verkiirzte Material-
handlingzeiten — das Ergebnis der Lagerumstrukturierung kann sich
sehen lassen. Dartiber hinaus hat das Unternehmen nun die Moglich-
keit, sein Lager bei Bedarf um weitere Maschinen und Lagerplatze zu
erganzen. ,Remmert hat all unsere Anforderungen an ein vollauto-
matisches Lagersystem schnell und zuverldssig erfiillt”, resiimiert
Joskin. ,Zudem bietet unser Logistikpartner durch sein stimmiges
Preis-Leistungs-Verhaltnis das beste Gesamtpaket am Markt.”

www.remmert.de

Anwender /ﬁ‘
Joskin SA ist ein Landmaschinenhersteller mit Hauptsitz

in Soumagne, einer Gemeinde in der belgischen Provinz
Luttich. Das 1968 gegriindete Unternehmen hat sich zu
einer internationalen Gruppe entwickelt - und hat nach
eigenen Angaben die breiteste Produktpalette weltweit

von Geraten fur die Ausbringung und den Transport von
landwirtschaftlichen Produkten.

www.joskin.com
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ZWEI NEUE REBELLEN

Esab stellt seine Multiprozess-Schweillgerate Rebel EMP
255ic und Rebel EMP 320ic fiir das MIG/MAG-, E-Hand- und
WIG-Schweien vor. Beide Gerédte wiegen 31,4 kg und nutzen
eine 3-phasige Versorgungsspannung von 400 V (+10 %). Die
Rebel EMP 320ic bietet eine Nennleistung von 320 A/30 V bei
40 % Einschaltdauer und eine Maximalleistung von 350 A/34
V. Damit kann sie auch in anspruchsvollen Industrieanwendun-
gen miihelos sowohl Massiv- als auch Fiilldrahte schweilen.
Die Rebel EMP 255ic bietet eine Nennleistung von 255 A/26,8
V bei 40 % Einschaltdauer sowie eine Maximalleistung von
300 A/34 V. Dadurch eignet sie sich ideal fiir Industrieanwen-
dungen mit Drahten von 1,0 bis 1,2 mm.

SCHLANKE DUSE VERBESSERT
ZUGANGLICHKEIT

Fronius hat einen neuen Brennerkorper fiir Roboter-Schweif3-
systeme entwickelt: Die Gasdiise des MTB 350 hat nur noch 20
statt der iiblichen 25 mm Durchmesser. Das ermoglicht eine
bessere Zuganglichkeit zu Bauteilen. Der Brennerkorper ist
in verschiedenen Geometrien erhaltlich (22°, 36° und 45°). Es
gibt ihn auch in der Variante ,Asian Style”: Der ldngere Bren-
nerkorper ist der iiblichen Bauweise von Roboterschweibren-
nern in Asien angepasst. Der Schweibrenner schafft bei 350 A
und dem Einsatz von reinem CO, eine Einschaltdauer von 60 %
— bei 300 A kann der Brenner ohne Unterbrechungen schwei-
RBen. Kommt Mischgas zur Anwendung, schafft der MTB 350
eine 100 %ige Einschaltdauer bei 250 A und 60 % bei 300 A.

www.fronius.com
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KONTAMINATIONSFREIER
STAUBAUSTRAG

Mit ihrem patentierten, kontaminationsfreien Staubaustrag
schlieft Kemper, in Osterreich vertreten durch Arnezeder, die
Gefahrstoffkette von der Entstehung bis zur Entsorgung und
sorgt damit fiir einen gesteigerten Arbeitsschutz fir die Mitar-
beiter in metallverarbeitenden Betrieben. Die besondere Tech-
nik kommt u. a. in dem mobilen Absauggerat MaxiFil Clean zum
Einsatz. Bei der patentierten Technik handelt es sich um eine
Losung fiir abreinigbare Filter. Dabei befordert das Gerat die
abgereinigten Staubpartikel automatisch in eine integrierbare
Einweg-Kartusche. Bei der Entsorgung des Schweilrauchs wird
dieser Staubsammelbehilter dann verschlossen, sodass keine
Gefahrstoffe mehr entweichen konnen.

www.kemper.eu - www.arnezeder.com

Kemper schlieBt
die Gefahrstoff-
kette von der
Entstehung bis zur
Entsorgung und
sorgt damit far
einen gesteigerten
Arbeitsschutz.

AT EE -

ARBEITSVORBEREITUNG
LEICHT GEMACHT

Schrdder, in Oserreich vertreten dursch Schachermayer, stellt eine
neue Software zur Programmierung von Abwicklungen und Bie-
gefolgen vor — Schroder Unfold. Sie vereinfacht die Arbeitsvorbe-
reitung bei Anwendern der industriellen Schwenkbiegemaschinen
MAK 4 Evolution UD, SPB Evolution UD, PowerBend Industrial UD
und PowerBend Professional. Schroder Unfold importiert Konstruk-
tionsdaten als Step-Datei (.STEP, .STP) und verarbeitet sie im Ab-
wicklungsassistenten — mit seiner 3D-Grafik ist dieser einfach und
ohne Vorkenntnisse zu bedienen — unter Beriicksichtigung der Ma-
terialart und -starke, des Maschinentyps und der verfiigbaren Werk-
zeuge. Der Export erfolgt als DXF-Datei fiir den Zuschnitt und als
XML-Datei fiir die Schwenkbiegemaschinensteuerung POS 3000.

www.schroeder-maschinenbau.de
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Themen

m SchweiBtechnik

= Trenntechnik

= Umformtechnik

= Oberflachentechnik
= Automatisierung

= |T-Loésungen

= Messe: Aluminium
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Werkzeuge und Zuschnitte
direkt an lhrer Maschine

Apfel Lagertlirme bieten
dank der Lagerung in

25-Millimeter-Abstanden
groBte Lagerkapazitaten
auf minimaler Stellbreite.
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Betriel die passt

;ﬁ Arbeitshandschuhe

#

Bringen Sie durch die
hochmoderne Technologie
Unmengen von Lagergutern
auf geringster Stellflache
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unter und nutzen Sie lhre

gesamte Hallenhohe. L ; . YR A
.

Thre
einfach mit dem
iPhone oder iPad!

RastermaBe
° Tablarhéhe 50 mm

Mindestabstand von Tablar zu Tablar 75 mm

(inkl. 50 mm Fullhéhe, Beladung bis 500 kg, - -
bis zu 26 Tablare pro Meter Geratehohe) ®
o] &I

Rasterabstand 25 mm ] Tablarhhe 50 mm

Abstand der Auflageflachen
50 mm

Stanzwerkzeuge automatisch erfasstes Tablargewicht

s o g
unten aufliegendes Tablar ——— Tablarhohe 50 mm
- (]
- Sicherheitsabstand 25 mm I :
# [y Tablarhéhe 50 mm

Laserplatinen oben aufliegendes Tablar

Tablarhohe 50 mm

automatisch erfasste Fillhhe
(max. 730 mm)

Tablarhohe 50 mm
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AMB Stuttgart Apfel GmbH

18.-22.09.2018 Gerhart-Hauptmann-StraBe 56 4
Motek Stuttgart D-69221 Dossenheim/Heidelberg a D e

8.-11.10. 2018 Tel. +49 (0) 62 21/8761- 37

AZB D 06/2018

EuroBLECH Hannover aktion@apfel-gmbh.de Betriebseinrichtung die passt
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