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H I G H S P E E D  EC O

The Game 
Changer

MEHR DURCHSATZ, WENIGER VERBRAUCH

Mit dem Schneidverfahren Highspeed Eco stellen Sie Geschwindigkeitsrekorde beim Stick-

stoffschneiden mit dem Festkörperlaser auf. Denn abhängig von der Blechdicke steigt der 

Tafeldurchsatz bei gleichbleibender Laserleistung um bis zu 100 %. Zudem reduzieren Sie 

den Schneidgasverbrauch um 70 %. 

Sind Sie bereit für den Game Changer? www.trumpf.com/s/highspeed-eco
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Ende Oktober war Hannover für vier Tage wieder Austragungsort der EuroBLECH. Als ei-

ner von mehr als 56.000 Besuchern kehrte ich mit folgender Erkenntnis aus dem „Mekka 

der Blechbearbeitung“ zurück: Technologien zur vernetzten Fertigung in der Blechbear-

beitung sind allgegenwärtig und kein Zukunftsszenario mehr. Die Atmosphäre auf der 

Messe war deshalb auch geprägt von der Faszination, die von den Innovationen zu die-

sem Thema ausging. Demnach konnte ich interessante Produkt- und Technologieneuhei-

ten aus Hannover mitnehmen, die unter anderem in dieser Ausgabe präsentiert werden.

Zahlreiche österreichische Unternehmen gehen derzeit den wichtigen Schritt in Richtung 

vernetzte Produktion und Industrie 4.0 – viele Ideen daraus sind bereits in den Betrieben 

implementiert. Heutzutage denkt eben kaum noch jemand in Einzeldisziplinen, sondern in 

kompletten Prozessketten. In der aktuellen Ausgabe (Seite 24 bis 29) finden Sie dazu ein 

hochinteressantes Anwendungsbeispiel aus der Praxis, bei dem das oberösterreichische 

Unternehmen Biohort mit seinem zusätzlichen Produktionswerk in Herzogsdorf eines der 

modernsten Blechverarbeitungszentren Europas auf die „Grüne Wiese“ gestellt hat.

Aufgrund der überaus hohen Dynamik, die momentan von diesem Thema in der Branche 

ausgeht, werden wir in unserer jährlichen Sonderausgabe (Erscheinungstermin: 5. Febru-

ar 2019) erneut den Themenschwerpunkt auf „Smarte Blechbearbeitung – Von der Vision 

zur Realität“ legen. Ich bitte Sie daher jetzt schon, liebe Leser, die ihre Weichen aktuell 

in Richtung Industrie 4.0 stellen oder bereits gestellt haben und bereit sind, darüber zu 

berichten, mich einfach zu kontaktieren. Ich wäre sehr an einem Gespräch interessiert. 

 _Ein Dankeschön
Bei dieser Gelegenheit möchte ich mich bei unseren Lesern, Kunden und Partnern für das 

rege Interesse und die ausgezeichnete Zusammenarbeit in diesem Jahr bedanken. Nur so 

ist es uns möglich, immer wieder über die neuesten technischen Entwicklungen aus der 

Welt der Blechbearbeitung zu berichten. 

P.S.: Der Fachverlag x-technik veranstaltet vom 06. bis 07. Juni 2019 die erste Fachkon-

ferenz für Additive Fertigung in Österreich! In thematisch gegliederten Fachvorträgen 

und Workshops sowie einer begleitenden Fachausstellung wird die ADDKON 2019 die 

gesamte Prozesskette der Additiven Fertigung übersichtlich darstellen. Weitere Infos auf 

www.addkon.at.

DIGITALISIERUNG  
GIBT DEN TON AN

Ing. Norbert Novotny   
Chefredakteur BLECHTECHNIK 

norbert.novotny@x-technik.com
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MB EVO PRO.
The standard
redefined …
MIG/MAG Schweißbrenner  
MB EVO PRO. Das ultimative 
Komfort-Handling-Konzept 
für müheloses Schweißen in 
jeder Position …
Die MB EVO PRO-Brennerlinie steht für ein 
vollständig neues Handling-Konzept, das 
bezüglich Form und Funktion neue Wege geht. 
Der Schweißbrenner bildet mit der Hand des 
Schweißers eine starke Einheit. Die einzigartige 
Ergonomie als Zusammenspiel von Handgriff, 
Tasterposition, Tasterdesign und Kugelgelenk-
Konstruktion garantiert ein gutes Gefühl für 
das Schweißen in jeder Arbeitsposition und 
beste Ergebnisse.

Harte Arbeitsbedingungen sind der Standard 
für MIG/MAG-Schweißbrenner. Trotz geringst-
möglichem Gewicht und ausgefeilter Technik, 
müssen die Brenner sehr robust ausgelegt sein. 
Die neue MB EVO PRO-Linie setzt hier neue 
Maßstäbe mit satten Verschraubungen und 
viel Platz im Innenraum des Handgriffs. Luft- 
und flüssiggekühlt. Technologie für Profis.

Jetzt informieren und testen!

TECHNOLOGY FOR THE WELDER‘S WORLD. 

Binzel Austria GmbH
Vogelweiderstrasse 44a
5020 Salzburg / Austria
Tel.: +43 (0) 6 62 / 62 89-110
Fax: +43 (0) 6 62 / 62 89-1133
E-Mail: office@binzel-abicor.at

www.binzel-abicor.at

Anz_MB_EVO_PRO_70x297mm_AT.indd   1 10.11.16   09:00

NACHLESE EUROBLECH 42 – 65
Die 25. EuroBLECH konnte erneut vier sehr erfolgreiche 
Messetage verzeichnen. Insgesamt mehr als 56.000 
Besucher aus aller Welt sind nach Hannover gereist,  
um sich an den Ständen der rund 1.500 Aussteller zu 
informieren. In unserer Messenachlese berichten wir über 
zahlreiche Innovationen aus der Welt der Blechbearbeitung.
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Aktuelles

Zahlreiche Gäste folgten der Einladung der Messer Austria 
GmbH, um den Spatenstich ihres zukünftigen Firmensitzes 
in Premstätten (Stmk.) zu feiern. Auf einer Grundstücksfläche 
von rund 5.000 m² entsteht dort ein Büroneubau mit ange-
schlossener Lager- und Logistikfläche. Das Bauvorhaben starte-

te im August 2018 und umfasst ein Hallengebäude mit ca. 726 m² 

Grundfläche, wovon 500 m² Lager- und Logistikflächen zugeordnet 

werden. Zusätzlich wird ein zweigeschoßiges Büro mit etwa 430 m² 

Bürofläche, das im Hallengebäude integriert wird, errichtet. Die 

Fertigstellung des gesamten Bauvorhabens ist für Jänner 2019 ge-

plant. „Mit dem neuen Firmenstandort können wir die gestiegene 

Nachfrage nach Industriegasen und die Mehrzahl an Mitarbeitern 

effizienter abdecken“, erläutert Matthias L. Kuhn, Geschäftsführer 

von Messer Austria.

www.messer.at

MESSER AUSTRIA BEKOMMT NEUE ZWEIGNIEDERLASSUNG

Beim Spatenstich (v.l.n.r.): Gerald Beck – Geschäftsführer UBM 
Development Österreich GmbH, Matthias Kuhn – Geschäftsführer 
Messer Austria GmbH, Andreas Mairitsch – Geschäftsführer IBC 
Business Center Entwicklungs- und Errichtungs- GmbH und Peter 
Schaller – Niederlassungsleiter Steiermark Porr Bau GmbH.  
(Bild: Photodesign Harald Schiffer)

Die Profilmetall-Gruppe in Hirrlingen und Marktheiden-
feld bei Würzburg investiert bis 2020 insgesamt 4,9 Mio. 
Euro in den Standortausbau, in Forschung und Entwick-
lung und in das internationale Wachstum. Damit soll der 
aktuelle Umsatz von rund 18 Mio. Euro zukünftig um jähr-
lich mehr als 10 % wachsen. Zusätzlich zum deutschsprachi-

gen Raum sollen vor allem das europäische Ausland und die 

asiatischen Märkte erschlossen werden. Dabei will man mit in-

ternationalen Vertriebs- und Servicepartnern zusammenarbei-

ten. Die Zahl der momentan knapp 110 Mitarbeiter, davon 72 in 

Hirrlingen und 36 in Marktheidenfeld, soll ebenfalls kontinuier-

lich wachsen.  Mit 2,3 Mio. Euro aus dem Innovationsvorhaben 

sollen in Hirrlingen die Produktionskapazitäten um rund 10 % 

ausgebaut werden – unter anderem durch Maschinen des neu-

en Typs Profilieranlage 4.1, die die Profilfertigung am Standort 

vereinfachen, beschleunigen und ausweiten. Da das modulare 

und digitale Anlagenkonzept dank seiner Flexibilität außerdem 

völlig neue Produkte ermöglicht, sieht Geschäftsführer Manfred 

Roth große Chancen, neue Kunden und zusätzliche Aufträge zu 

gewinnen. Er rechnet außerdem damit, dass in Marktheidenfeld 

jedes Jahr bis zu acht Maschinen des Typs „Profilieranlage 4.1“ 

gefertigt werden.

www.profilmetall.de

STANDORTAUSBAU  
BEI PROFILMETALL

Großer Andrang 
bei der Inbetrieb-
nahme der neu 
entwickelten 
Profilieranlage 4.1 
in Hirrlingen.  
(Bild: Profilmetall)

Professor Berthold Leibinger ist am 16. Oktober 2018 nach 
längerer Krankheit in seiner Heimatstadt Stuttgart verstor-
ben. Er wäre am 26. November 88 Jahre alt geworden. Der 
frühere Vorsitzende der Geschäftsführung und ehemalige 
Aufsichtsratsvorsitzende von Trumpf wirkte sein Leben lang 
als Unternehmer und als Mäzen. Berthold Leibinger trat nach 

einem Maschinenbaustudium in Stuttgart und einem zweijährigen 

Aufenthalt in den USA 1961 in die damals noch kleine Maschi-

nenfabrik Trumpf ein. Für seine zahlreichen Erfindungen, die er 

im Sinne des Unternehmens tätigte, erhielt er Firmenanteile. Vor 

diesem Hintergrund wurde er 1966 zeitgleich zu seiner Funktion 

als Geschäftsführer auch Gesellschafter. Unter seiner Führung ent-

wickelte sich Trumpf zu einem der weltweit führenden Werkzeug-

maschinenhersteller. Wie niemand anders erkannte Leibinger das 

Potenzial des Werkzeugs Licht. Er gilt als einer der Wegbereiter 

des Lasers in der industriellen Anwendung. „Berthold Leibinger 

war ein leidenschaftlicher Ingenieur und Unternehmer. Sein Wir-

ken war immer auf das Wohl der Menschen ausgerichtet. Er war 

ein großes Vorbild für uns alle“, sagte Dr. Jürgen Hambrecht, Auf-

sichtsratsvorsitzender der Trumpf Gruppe.

www.at.trumpf.com

TRUMPF-SENIORCHEF 
BERTHOLD LEIBINGER 
VERSTORBEN

Trumpf-Seniorchef 
und Gesellschafter 
Berthold Leibinger 
ist im 88. Lebens-
jahr verstorben. 
Unter seiner 
Leitung entwickelte 
sich Trumpf zu 
einem der weltweit 
führenden Werk-
zeugmaschinen-
hersteller.
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Aktuelles

EWM beteiligt sich an der H. Euen GmbH, einem Systemhaus mit 
Komplettlösungen für die Roboter-Automation, Mechanisierung 
und Herstellung von Maschinenbaukomponenten für schweiß-
technische Anwendungen. Die aus der Beteiligung entstehende neue 

Gesellschaft firmiert unter dem Namen EWM-Euen GmbH, deren Ziel 

es ist, die umfangreichen Erfahrungen und das Know-how der Schweiß-

technik-Experten im Bereich der Fertigungsautomatisierung zu bündeln. 

Die neue Gesellschaft bietet dabei eine große Bandbreite an individuell 

abgestimmten Automatisierungslösungen für die Schweißfertigung. 

Dazu zählen sowohl Einstiegslösungen als auch schlüsselfertig gelieferte 

kompakte Roboterzellen sowie Robotersysteme mit teil- oder vollauto-

matischer Offline-Programmierung. 

„Durch die Beteiligung schaffen wir wertvolle Synergien für unsere Kun-

den. Sie erhalten ein Rundum-sorglos-Paket für die Automatisierung 

ihrer Schweißfertigung“, so Bernd Szczesny, Vorstandsvorsitzender 

der EWM AG. Und Andreas Euen, Geschäftsführer der H. Euen GmbH, 

ergänzt: „Beide Unternehmen bringen ihre Stärken in die neue Gesell-

schaft ein. Gemeinsam liefern wir Premium-Schweißtechnik mit einer 

Automatisierung auf höchstem Niveau.“

www.ewm-group.com 

EWM-BETEILIGUNG AN H. EUEN

Bernd Szczesny 
(rechts), Vorstands-
vorsitzender der 
EWM AG, und 
Andreas Euen,  
Geschäftsführer  
der H. Euen 
GmbH, gaben die 
noch engere Zu-
sammenarbeit auf 
der EuroBLECH 
bekannt.

Nahe Chicago errichtet Bystronic ein neues Expe-
rience Center. Hier erleben Besucher in Zukunft 
die Smart Factory der Blechbearbeitung. Bys-
tronic zeigt live, wie Blechprodukte im Zeitalter 
von Automation, digitaler Vernetzung und intel-
ligenten Services gefertigt werden. In Hoffman Es-

tates (Illinois) entsteht auf einer Fläche von mehr als 

15.000 m² ein neuer Standort, der einen erweiterten 

Showroom von 2.800 m² beinhalten wird. Bystronic 

wird hier ab Sommer 2019 das gesamte Spektrum 

ihrer Blechbearbeitungslösungen aufzeigen: neueste 

Technologien für das Laserschneiden, integrierte 

Automations- und Lagerlösungen, flexible Biegesyste-

me, Rohr- und Profilbearbeitungslösungen, eine Soft-

ware-Landschaft über die gesamte Prozesskette der 

Blechbearbeitung, Smart Services sowie individuelle 

Live-Demos für Kunden.

„In unserem neuen Experience Center erhalten Besu-

cher in Zukunft eine greifbare Vorstellung davon, wie 

die moderne Fertigung von Blechprodukten digital ver-

netzt und vollautomatisiert aussehen kann. In Live-De-

mos zeigt Bystronic, wie sich in einer Smart Factory 

Durchlaufzeiten und Kosten der Fertigung gezielt sen-

ken lassen“, so Bystronic CEO Alex Waser. 

www.bystronic.com

BYSTRONIC BAUT  
DIE ZUKUNFT

Im neuen 
Experience 
Center von 
Bystronic er-
leben Kunden 
aktuelle und 
zukünftige 
Technologien 
und Services 
zur Blechbe-
arbeitung.

In der neuen Produktions-

stätte werden ABBs führen-

de digitale Technologien wie 

etwa das digitale Angebot 

ABB Ability, kollaborative 

Roboter und Spitzenfor-

schungseinrichtungen im 

Bereich der Künstlichen 

Intelligenz zu einer ökolo-

gisch nachhaltigen „Fabrik 

der Zukunft” kombiniert. 

Unter anderem werden mit 

den ABB Ability Connected Services Informationen über den Zustand und die 

Leistung von ABB Robotern im Werk gesammelt und analysiert, um potenzielle 

Störungen frühzeitig erkennen und kostenintensive Betriebsausfälle vermeiden 

zu können. Die neue Fabrik wird eine flexible Raumaufteilung ermöglichen, die 

auf miteinander verbundenen Automationsinseln anstelle fixer Fertigungslinien 

basiert. Automatisierte Logistiklösungen von ABB, darunter auch automatisch 

gesteuerte Fahrzeuge, werden den Robotern selbstständig auf ihrem Weg durch 

die Produktion folgen und sie mit Teilen von lokalen Stationen versorgen. Zudem 

wird ABBs SafeMove2 Software umfassend genutzt werden, die es Menschen 

und Robotern ermöglichen, sicher in unmittelbarer Nähe zueinander zu arbeiten. 

Darüber hinaus werden auch ABBs zweiarmige YuMi-Roboter eine enge Zusam-

menarbeit bei den vielen Kleinteilemontagen sicherstellen, die zur Herstellung 

eines ABB Roboters erforderlich sind.

www.abb.at

ABB BAUT ROBOTERFABRIK  
IN SHANGHAI

Innovatives Fabrikdesign optimiert jeden 
Quadratmeter Produktionsfläche. (Bild: ABB)

ABB gab die Investition von 150 Millionen Dollar zum Bau einer 
der weltweit fortschrittlichsten, am meisten automatisierten 
und flexibelsten Roboterfabriken in Shanghai bekannt, wo von 
Robotern Roboter hergestellt werden. Der Betrieb wird voraus-
sichtlich Ende 2020 aufgenommen werden.
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Messen und Veranstaltungen

Vom 23. bis 25. Oktober haben die 240 Aussteller 
der parts2clean das Stuttgarter Messegelände zu 
einer internationalen Drehscheibe für Bauteil- und 
Oberflächenreinigung verwandelt. Mit rund 4.500 
Fachbesuchern aus 26 Ländern hielt die interna-
tionale Leitmesse auch hier stabil ihr Niveau.

1 % der Besucher waren aus dem Ausland angereist, 

davon 76 % aus EU-Ländern und weitere 18 % aus 

dem übrigen Europa. Die stärksten Besuchernationen 

nach Deutschland waren in diesem Jahr Österreich, ge-

folgt von der Schweiz, Frankreich, Tschechien, Italien 

und den Niederlanden. „Wir sind mit dem Verlauf der 

parts2clean 2018 sehr zufrieden“, sagt Olaf Daebler, 

Global Director parts2clean bei der Deutschen Messe 

AG. „Viele Aussteller haben uns berichtet, dass aus 

ihrer Sicht die Besucherqualität noch einmal besser ge-

worden ist.“ 

Dass es auf der parts2clean nicht nur um aktuelle An-

forderungen an die Sauberkeit von Bauteilen und Ober-

flächen ging, machte ein Rundgang über die Leitmesse 

deutlich. „Wir konnten feststellen, dass die Themen 

Digitalisierung und Automatisierung in der industriel-

len Teile- und Oberflächenreinigung rasant an Bedeu-

tung zunehmen“, bilanziert Daebler.

www.parts2clean.de

PARTS2CLEAN HÄLT GUTES NIVEAU

Die 16. Auflage der parts2clean machte deutlich, dass die Bauteil- und Ober-
flächenreinigung in immer mehr Unternehmen als wichtiger qualitätsent-
scheidender Fertigungsschritt gesehen wird.

Insgesamt waren mehr als 24.000 Fachbesucher 
auf der diesjährigen Messe Aluminium. Besucher 
aus 123 Nationen machten die Messe zur „United 
Nations of Aluminium“. Bemerkenswert hoch 
mit fast 20 Prozent ist der Anteil der Auslands-
besucher, die aus Übersee nach Düsseldorf kamen. 

„Trotzdem“ war das Wort, das in fast keinem Gespräch 

auf der diesjährigen Aluminium fehlte. Denn die aktu-

ellen handelspolitischen Auseinandersetzungen wie 

US-Strafzölle, Sanktionen gegen Russland und verein-

zelte Engpässe in der Rohstoffversorgung änderten 

nichts daran, dass die globale Produktion und Nach-

frage weltweit weiterhin wächst. Das unterstrich die 

Aluminium 2018, die größer und internationaler war als 

jemals zuvor.

„Die Aluminium ist eine Messe für das leichte Metall, 

aber ein Schwergewicht in ihrer globalen Bedeutung 

für die Branche. Gerade in Zeiten, in denen es zu Ir-

ritationen kommt und sich Märkte in Teilen neu for-

mieren, können Messen eine zentrale Orientierungs-

funktion im globalen Handel übernehmen“, resümiert 

Hans-Joachim Erbel, CEO des Messeveranstalters Reed 

Exhibitions Deutschland. Das erklärt auch, warum die 

Besucherzahl trotz der aktuellen Herausforderungen 

und Hindernisse im internationalen Handel stabil ge-

blieben ist: „Hier kommt die Welt zusammen, da will 

einfach niemand fehlen“, so Erbel. Denn der Alumini-

um-Rush – darüber besteht bei allen Branchenvertre-

tern grundlegende Einigung – wird weiter an Dynamik 

gewinnen.

www.aluminium-messe.com 

ALUMINIUM BLEIBT AUF WACHSTUMSKURS

Nach Schätzungen des europäischen Branchenverbandes European Aluminium 
wird Europa in den nächsten Jahrzehnten jährlich rund neun Millionen Tonnen 
Primäraluminium benötigen.
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Messen und Veranstaltungen

ZUSCHNITTE 
Plasma und Autogen

ANARBEITUNG 
Fasen und Bohren

KOMPONENTENBAU

LOHNARBEIT 
Strahlen und Richten

STAHLHANDEL 
Grobbleche und Verschleißbleche

Alfred Wagner Stahl-Technik & Zuschnitt GmbH
Alfred-Wagner-Straße 1, 4061 Pasching, Austria
Telefon: +43 7229 61048 Serie
www.wagner-stahl.at, office@wagner-stahl.at

STAHL-TECHNIK & ZUSCHNITTE
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Schweißtechnik: Coverstory

D
as 1965 gegründete, österreichische 

Stahlbauunternehmen Zeman hat sich 

zu einem international agierenden Stahl-

baukonzern mit mehr als 20 Betrieben 

und rund 600 Mitarbeitern entwickelt, 

der heute nach wie vor vollständig in Hand der Familie 

ist und in der zweiten Generation von Mag. Peter Ze-

man, dem Sohn und Nachfolger des Firmengründers, 

gemeinsam mit seinem erfahrenen Management-

team geführt wird. Das Angebotsspektrum reicht von 

Shortcut

Aufgabenstellung: Effiziente 
Stahlträgerproduktion.

Lösung: Vollautomatisierte Fertigungslinie  
mit Einsatz von ABB-Robotern.

Nutzen: Konstruktiver Stahlbau in höchster 
Präzision und Geschwindigkeit.

ABB-Roboter gewährleisten konstruktiven Stahlbau in höchster Präzision und Geschwindigkeit: 
Der Maschinenbauer Zeman entwickelt und produziert für den internationalen Stahlbau mit dem Steel 
Beam Assembler eine computergesteuerte Produktionslinie, die es ermöglicht, praktisch jede beliebige 
Art von Stahlträgern ohne manuelle Einwirkung vollautomatisch zu fertigen. Für das Handling und das 
Schweißen der Anbauteile kommen dabei Roboter von ABB zum Einsatz. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

GROSSMEISTER DER  
STAHLTRÄGERPRODUKTION 

Beim innovativen Konzept der SR Compact-Linie 
kann der Handlingsroboter dank eines „Tunnels“ 
unterhalb des Schweißroboters durchfahren.  
(Bilder: x-technik)
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komplexen Stahlkonstruktionen, Hallen für Fertigung 

und Logistik über Sportstätten sowie Architekturstahl-

bau bis hin zum Maschinen- und Anlagenbau. Neben 

Beratung und Planung gehören auch Bauabwicklung, 

Herstellung und Montage sowie Logistik- und Soft-

warelösungen zum Leistungsportfolio des Unterneh-

mens. „Von der Halle bis hin zur maschinellen Aus-

stattung bietet Zeman umfassende Komplettleistungen 

aus einer Hand“, erläutert Werner Kollau, der die Ge-

schäfte der Zeman Bauelemente ProduktionsgmbH in 

Scheifling (Stmk.) führt.

 _Maschinen für den  
konstruktiven Stahlhochbau
Das Werk in Scheifling fungiert dabei als Maschinen-

bau-Kompetenzzentrum der Zeman-Gruppe. Mit rund 

70 Mitarbeitern entwickeln und produzieren die Steirer 

dort Maschinen zur Herstellung von Leichtbauelemen-

ten für Fertigungsbetriebe im konstruktiven Stahlhoch-

bau. „Wir realisieren Anlagen speziell nach kundenin-

dividuellen Anforderungen – von der Konstruktion bis 

zur Endmontage. Und das weltweit, ob in ganz Europa, 

in Nord- und Südamerika über Australien und 

Bei der platz-
sparenden 
Kompakt-Variante 
der SBA-Linie 
verfahren Hand-
lings- und Schweiß-
roboter auf einer 
gemeinsamen 
Schiene.

Seit unserem ersten Robotereinsatz vor mehr als 
15 Jahren hat uns ABB stets mit großem Engagement 
begleitet. Diese enge Partnerschaft hat wesentlich dazu 
beigetragen, dass wir uns als Maschinen- und Anlagen-
bauer extrem weiterentwickeln konnten.

Werner Kollau, Geschäftsführer der Zeman Bauelemente ProduktionsgmbH

>>
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Neuseeland bis hin zu Russland, China, Indien oder so-

gar Japan“, betont Kollau, der fortfährt: „Eine hohe Fer-

tigungstiefe, modernste Produktionstechnik und nicht 

zuletzt unsere eigene, jahrelange Erfahrung aus der 

Anwendungs- und Fertigungstechnik sind die Grund-

pfeiler für die hohe Qualität unserer Maschinen.“ 

Zudem steht bei Zeman die Verwirklichung innovativer 

Ideen seit jeher im Vordergrund. So auch beim „Steel 

Beam Assembler“, einer revolutionären Fertigungslinie, 

die ermöglicht, fast jede Art von Stahlträgern ohne ma-

nuelle Einwirkung vollautomatisch weiterzuverarbeiten.

 _Revolution im Stahlträgerbau
Für gewöhnlich verarbeitet ein Großteil der Stahlbauer 

ihre Stahlträger nach wie vor manuell. Das bezieht sich 

auf den Zusammenbau eines Konstruktionselements 

durch Anschweißen von Kopf- bzw. Fußplatten, An-

schlusslaschen oder Versteifungen, die aus statischen 

und konstruktiven Gründen notwendig sind. Eigentlich 

klingt es fast zu schön, um wahr zu sein: Der Steel Beam 

Assembler (SBA) führt diese Arbeiten völlig automa-

tisch durch.

„Auf dem einen Ende landen die einzelnen, vorgefer-

tigten Anbauteile auf einem Fließband oder Tisch, auf 

dem anderen Ende kommt innerhalb vergleichsweise 

kurzer Zeit ein perfekt zusammengebauter Stahlträger 

heraus“, drückt es Kollau vereinfacht aus. Der Bediener 

hat lediglich die Aufgabe, die Maschine zu überwachen. 

Dank des modularen Konzepts sind mehrere Varianten 

der Anlage, die sich dadurch exakt auf die individuellen 

Bedürfnisse jedes einzelnen Stahlbauers anpassen lässt, 

verfügbar. Für das Handling der Teile und das Schwei-

ßen werden bis zu fünf Roboter pro Fertigungslinie ein-

gesetzt. „Seit unserem ersten Robotereinsatz vor mehr 

als 15 Jahren hat uns ABB stets mit großem Engagement 

begleitet. Aufgrund dieser eng zusammengewachsenen 

Partnerschaft werden bei unseren Anlagenlösungen 

Mittels Magnet-
greifern nimmt 
der Roboter die 
unterschiedlichen 
Anbauteile sicher 
auf und positioniert 
sie am Träger.

Bei Anlagen von Zeman sprechen wir von Robotereinsatz 
auf allerhöchstem Niveau, der in seiner Komplexität weltweit 
seinesgleichen sucht. Ihre hohen Anforderungen und 
innovativen Ideen treiben uns als Roboterhersteller voran, 
wovon letztendlich all unsere Kunden profitieren.

Martin Moosbacher, Projektmanager bei ABB Robotics Österreich
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ausschließlich ABB-Roboter verbaut“, zeigt sich Kollau 

zufrieden. Das Herzstück der Anlage ist dabei die von 

Zeman eigens dafür entwickelte Steuerungssoftware, 

die als Leitsystem für die gesamte Anlage fungiert und 

mit der in der Arbeitsvorbereitung das Fertigungspro-

gramm aus dem CAD generiert wird.

 _Prozesssicheres Teilehandling
Vor dem eigentlichen Fertigungsprozess wird der Stahl-

träger mittels Stapler oder Kran in die Anlage einge-

bracht. Zudem werden die Anbauteile manuell auf ei-

nen Tisch bzw. ein Förderband gelegt, wo sie zunächst 

identifiziert werden müssen. „Dabei können 

Dank hoch-
moderner Sensorik 
gleicht der Schweiß-
roboter Toleranzen 
des Stahlträgers 
automatisch aus.

Von der Steuer-
zentrale ist die 
gesamte Anlage  
gut einsehbar.

>>
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gleichzeitig auch Teile für weitere Träger platziert wer-

den. Der Handlingroboter nimmt mittels eines Scanners 

die 3D-Daten aller Anbauteile auf. Die Software macht 

anschließend einen Abgleich mit den CAD-Daten, merkt 

sich die Positionen am Tisch und ordnet die Teile den 

entsprechenden Trägern zu“, geht Kollau ins Detail.

Und wenn ein Teil verkehrt auf dem Tisch liegt? Kein 

Problem. Der Roboter legt das Anbauteil einfach in die 

Wendestation, von wo der Sechsachser das Werkstück 

von der anderen Seite wieder aufnimmt. „Der Bedie-

ner sollte nicht darauf achten müssen, wie er die Teile 

auflegt. Einzige Vorgabe ist, dass sie nicht übereinan-

der liegen dürfen“, so der Geschäftsführer. Damit der 

ABB-Roboter des Typs IRB 6700 mit 235 kg Traglast die 

verschiedenen Anbauteile von 100 x 50 mm bis hin zu 

1.400 x 800 mm sicher aufnehmen und am Träger posi-

tionieren kann, steht ein Werkzeugwechselsystem mit 

unterschiedlichen Magnetgreifern zur Verfügung. 

Auf Kundenwunsch kann das System optional mit ei-

nem Vorwärmbrenner ausgestattet werden, mit dem 

der Roboter die Werkstücke, zumeist dickere Kopf- 

bzw. Fußplatten, vor dem Schweißen vorwärmen kann. 

„Nachdem der Brenner automatisch gezündet wird, 

fährt der IRB 6700 den zu richtenden Anbauteil nach 

vorgegebenen Koordinaten, die er aus dem Leitsystem 

erhält, ab“, bringt Martin Moosbacher, Projektmanager 

bei ABB Robotics Österreich, ein.

 _Perfektes Zusammenspiel  
von Software und Schweißroboter
„Aufgrund unserer langjährigen Erfahrung wissen wir 

genau, was im Stahlbau zu beachten ist. Und das sind in 

erster Linie die Toleranzen des Grundmaterials. Es gibt 

keinen optimalen Stahlträger. Er kann zu groß, verdreht 

oder in den Schenkeln ungenau sein“, bemerkt Kollau. 

Dank der ausgereiften Software hat man dieses Problem 

bei Zeman allerdings bestens im Griff. Mittels Linien- 

und Punktscannern am Roboter ermittelt das System 

die Echtzeitdaten direkt am Träger in der Anlage. „An-

hand der erhaltenen Daten wird automatisch ausgemit-

telt. Bei einem Spalt von bis zu 1,5 Millimeter verwen-

det der Schweißroboter die normalen Parameter, bis zu 

3 Millimeter wird mit Spezialparametern geschweißt. 

Darüber hinaus kommt die Multi-Layer-Technik zum 

Einsatz, bei der zuerst der Spalt geschlossen und an-

schließend nochmals geschweißt wird“, geht Kollau ins 

Detail. Alles automatisch, ohne dass der Bediener oder 

die Arbeitsvorbereitung eingreifen muss.

„Beim manuellen Zusammenbau ist die große Schwie-

rigkeit, die geforderten Genauigkeiten der Stahlkons- 

truktionen einzuhalten. Alleine beim Vermessen durch 

Mitarbeiter passieren oftmals Fehler, die man erst auf 

der Baustelle beim Verbauen der Träger bemerkt. Und 

dann wird es wirklich teuer“, verdeutlicht Moosbacher. 

Dank des Robotereinsatzes sei eine Fertigung ohne 

Fehler in einem Bruchteil der Zeit gewährleistet. Dies 

Die fehlende Quer-
fahrbahn der SR 
Compact gleicht 
der größere ABB-
Roboter IRB 2600 
ID mit mehr Reich-
weite aus.
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kann Werner Kollau nur bestätigen: „Der große Vorteil 

unserer Anlagen ist der automatische Zusammenbau in 

höchster Präzision und Geschwindigkeit. Was bei der 

herkömmlichen, manuellen Bauweise pro Anbauteil 

durchschnittlich rund sechs Minuten dauert, schaffen 

wir dank der Roboter in lediglich einer Minute.“ 

 _Innovative Kompakt-Variante
Seit Kurzem bietet Zeman mit der SR Compact eine 

neue, platzsparende Variante der SBA-Anlagen an. 

„Diese Neuentwicklung ist hauptsächlich für kleine-

re Stahlbauer gedacht, bei der der Investitionseinsatz 

geringer ist“, bemerkt der Geschäftsführer. Im Gegen-

satz zu den klassischen Anlagen verfahren Handlings- 

und Schweißroboter bei der SR-Linie (Single-Rail) auf 

einer gemeinsamen Schiene. Die Besonderheit ist aller-

dings, dass bei diesem innovativen Konzept der große 

und kräftige Handlingsroboter dank eines „Tunnels“ 

unterhalb des Schweißroboters durchfahren kann. „Bei-

spielsweise beim Anbau von Kopfplatten ist die dadurch 

gewonnen Flexibilität notwendig“, so Kollau. Bei den 

Großversionen der SBA-Anlage wird für das Schweißen 

üblicherweise ein ABB-Roboter des Typs IRB 140 einge-

setzt. „Bei den herkömmlichen SBAs erreicht der kleine 

Roboter dank der drei externen Achsen Längsfahrbahn, 

Höhenhubwerk und Querfahrbahn jede Position am 

Träger. Die fehlende Querfahrbahn der Kompaktanla-

ge gleicht der größere IRB 2600 ID (Anm.: integriertes 

Schweißschlauchpaket) mit mehr Reichweite wieder 

aus“, erläutert Moosbacher. Eine Herausforderung bei 

dieser Variante war, mögliche Kollisionen der beiden 

Roboter mit doch großen Schwenkbereichen zu vermei-

den. „Die automatische Kollisionsüberwachung ist Teil 

der Software im Leitsystem und stellt sicher, dass sich 

die Beiden nicht in die Quere kommen können“, ver-

sichert Geschäftsführer von Zeman.

 _Robotereinsatz auf  
höchstem Niveau
Das Service der Anlagen wird weltweit von Zeman selbst 

übernommen. Dabei profitiert man selbstverständlich 

auch von der globalen Servicepräsenz von ABB. Dies 

sei laut Kollau ein weiteres Argument, ausschließlich 

auf ABB-Roboter zu setzen – und zudem für jeden Kun-

den ein sehr beruhigender Umstand. „Die enge Partner-

schaft mit ABB hat wesentlich dazu beigetragen, dass 

wir in all den Jahren großes Know-how aufbauen und 

uns als Maschinen- und Anlagenbauer extrem weiter-

entwickeln konnten“, weiß Werner Kollau. Mittlerweile 

arbeiten alleine fünf Mitarbeiter permanent an der Wei-

terentwicklung der Anlagen und vor allem der Software. 

Selbst bei ABB ist man vor allem von der vielfältigen 

Kombination komplexer Roboteraufgaben beeindruckt. 

„Zeman ist daher einer von wenigen Kunden, die im 

direkten und sehr engen Kontakt zur Entwicklungsab-

teilung von ABB in Schweden stehen. Diese Zusammen-

arbeit ist uns sehr wichtig, da ihre hohen Anforderun-

gen und innovativen Ideen uns als Roboterhersteller 

sehr vorantreiben“, so Martin Moosbacher, der zum Ab-

schluss noch weiter Rosen streut: „Zeman ist ein Mus-

terbeispiel für einen Systemintegrator, der mit der An-

zahl der Anlagen kontinuierlich dazugelernt hat. Das ist 

Robotereinsatz auf allerhöchstem Niveau, der in seiner 

Komplexität weltweit seinesgleichen sucht.“

www.abb.at

Anwender

Das Werk in Scheifling ist das Maschinenbau-Kompetenzzentrum der 
Zeman-Gruppe und gilt als führende Größe bei innovativen Maschi-
nen- und Anlagenlösungen für Fertigungsbetriebe im konstruktiven 
Stahlbau. Technische Innovation, moderne Produktionstechnik, hohe 
Fertigungsgeschwindigkeit und nicht zuletzt jahrelange, eigene 
Erfahrung aus der Anwendungs- und Fertigungstechnik sind dafür 
eine ideale Kombination.

Zeman Bauelemente ProduktionsgmbH
St. Lorenzer Straße 30, A-8811 Scheifling
Tel. +43 3582-2208-0
www.zebau.com

Revolutionäre 
Stahlträger-
produktion 
realisiert (v.l.n.r.): 
Martin Moosbacher 
(ABB), Raffael 
Trattnig , Daniel 
Egger, Patrik Moder, 
Mario Grössing und 
Werner Kollau (alle 
Zeman).
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U
rsprünglich wollten wir nur unsere immer 

wieder anfallenden Überstunden reduzie-

ren. Denn nur mit den Überstunden konn-

ten wir unsere Lieferzeiten einhalten. 

Heute haben wir nicht nur die Überstun-

den nahezu auf Null reduziert, sondern auch noch ein 

Ausbringungsplus von bis zu 10 % erzielt“, stellt Tors-

ten Völker, Produktionsleiter „Gezogene Einheiten“ bei 

Hüffermann, beim Anblick der Zahlen fest. Hinzu kommt 

die Reduzierung vieler laufender Kosten durch ver-

schiedenste Maßnahmen. Dabei macht die Hüffermann 

Transportsysteme GmbH heute gar nicht so viel anders 

als vorher: Sie haben die gleichen Produkte, die gleichen 

Konstruktionen, die gleichen Mitarbeiter. Im Rahmen 

der ganzheitlichen Beratung „ewm maXsolution“ be-

trachteten Fachleute von EWM die gesamte Prozesskette 

und schauten sich jedes Detail im Fertigungsablauf ge-

nauestens an – von der Gas- und Drahtförderung über 

den Schweißprozess bis hin zur Stromdüse. An jeder 

Stellschraube haben sie optimiert, was am Ende enorme 

Effekte hatte: eine enorme Zeitersparnis und die Amorti-

sation des Invests innerhalb eines Jahres.

Im Rahmen der ganzheitlichen Beratung „ewm maXsolution“ haben Spezialisten von EWM den gesamten Fertigungs-
prozess bei Hüffermann unter die Lupe genommen – und enormes Einsparpotenzial aufgedeckt. Nach der Optimierung 
eines Schweißarbeitsplatzes gemäß den Empfehlungen von EWM fertigte der Hersteller von Systemen für Trans-
port- und Recyclingfahrzeuge in nur einem Jahr an einem Arbeitsplatz bis zu 10 % mehr Anhänger – ein beachtliches 
Ausbringungsplus bei gleichzeitiger Reduzierung der Arbeitszeit um bis zu 15 %. Aufgrund dieses Ergebnisses stellt 
Hüffermann bis zum Jahresende seine gesamte Schweißfertigung mit 68 Arbeitsplätzen auf EWM um.

GESAMTE SCHWEISS-
FERTIGUNG UMGESTELLT

Hüffermann stellt 
die gesamte 
Schweißfertigung 
im Stahlbau auf 
Produkte von EWM 
um: Schweißgeräte, 
innovativer forceArc 
puls-Prozess, 
Brenner und Draht-
zuführung. (Bilder: 
EWM)
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 _Unbehandelten Schwarzstahl  
einfach mit forceArc puls schweißen
Fast jeder Anhänger von Hüffermann ist ein kundenspe-

zifisches Einzelstück. Dennoch zieht sich eine Konstante 

durch das Unternehmen – die Schweißnaht. Es ist stets das 

gleiche Material, das sie im Stahlbau verarbeiten: unbehan-

delter Schwarzstahl mit einer Blechdicke von 5 bis 12 mm. 

In der Vergangenheit wurden diese Bleche im Übergangs- 

und Sprühlichtbogen verarbeitet. Dabei kam es immer wie-

der zu Bindefehlern durch eingeschlossenen Zunder und 

Schweißspritzer. Heute werden sämtliche Nähte mit dem 

Impulslichtbogen forceArc puls verschweißt, einem wärme-

minimierten, richtungsstabilen, druckvollen Lichtbogen mit 

tiefem Einbrand. 

EWM führte eine umfangreiche Beratung über Eigenschaf-

ten und Funktionsweise des Impulslichtbogens sowie in-

dividuelle Einweisungen der Schweißer in diesen Prozess 

durch. Seitdem ist das der einzige noch eingesetzte Prozess 

in dem Unternehmen – sowohl beim manuellen als auch 

beim automatisierten Schweißen. „Der Lichtbogen gräbt 

sich schön ein, erfasst die Flanken optimal und schiebt 

den Zunder vor sich her. Die Naht ist genauso, wie sie sein 

muss“, freut sich Völker. Allein durch die hohe Stabilität des 

forceArc puls-Prozesses konnte die Schweißzeit bei ansons-

ten unveränderten Bedingungen bereits verringert werden. 

Da das Verfahren annähernd spritzerfreie Nähte liefert, sind 

auch die Schleifarbeiten deutlich reduziert. Das spart zu-

sätzlich Arbeitszeit.

 _Service der Spitzenklasse
Nicht Worte, sondern Taten sprechen lassen, ist eine 

der Devisen von Torsten Völker. Deshalb war das erste 

Schweißsystem auch ein Leihgerät, an dem die Schwei-

ßer den neuen Prozess zunächst an den eigenen 

Shortcut

Aufgabenstellung: Optimierung der Schweißfertigung.

Lösung: Ganzheitliche Beratung „ewm maXsolution“ und Umstellung 
von 68 Schweißarbeitsplätzen auf Produkte von EWM.

Nutzen: Arbeitszeit um bis zu 15 % reduziert, gleichzeitig die Aus-
bringung um bis zu 10 % gesteigert und den Gasverbrauch um ein 
Drittel gesenkt.

Der schwenkbare 
Gelenkausleger 
mit dem Drahtvor-
schubgerät und 
der Zuleitung zum 
Brenner befindet 
sich oberhalb des 
Arbeitsplatzes. Das 
Schlauchpaket des 
Brenners mit einer 
Länge von 6,5 m 
erlaubt leichtes 
Arbeiten in einem 
großen Aktions-
bereich.

Ursprünglich wollten wir nur unsere immer wieder 
anfallenden Überstunden reduzieren. Dank der ganzeitlichen 
Beratung von EWM haben wir nicht nur die Überstunden 
nahezu auf Null reduziert, sondern auch noch ein Aus-
bringungsplus von bis zu 10 Prozent erzielt. Hinzu kommt  
eine deutliche Reduzierung der laufenden Kosten.

Torsten Völker, Produktionsleiter „Gezogene Einheiten“ bei Hüffermann

>>
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Bauteilen ausprobieren konnten. Das System bestand aus 

einem Schweißgerät Phoenix 355 Progress puls mit Draht-

vorschubgerät drive 4X HP und dem Funktionsschweiß-

brenner MT551W PC2. 

Doch neben den sehr guten Schweißergebnissen war es 

vor allem der Service von EWM, der Völker besonders im-

ponierte: Die Servicetechniker haben nicht nur EWM-Ge-

räte gewartet, sondern auch Geräte des Wettbewerbers 

repariert. Dabei konnte Hüffermann sogar den kostenlosen 

Hol- und Bringdienst in Anspruch nehmen. Innerhalb von 

acht Stunden wurde ein Ersatzgerät gebracht, das defekte 

Gerät eingeladen und repariert und anschließend wieder 

bei Hüffermann vorbeigebracht.

 _Langlebige Brenner-Verschleißteile 
minimieren Wechselzeiten
Die beeindruckendste Eigenschaft der EWM-Brenner ist 

die Langlebigkeit der Verschleißteile, insbesondere der 

Stromdüse. Musste diese in der Vergangenheit dreimal 

täglich gewechselt werden, hält jede Düse von EWM rund 

eine Woche. Bei einer Wechseldauer von nur fünf Minu-

ten beträgt die Zeitersparnis nur durch den Einsatz des 

EWM-Verschleißteils schon fünfzehn Minuten täglich oder 

hochgerechnet fünf Stunden im Monat. An manchen Ar-

beitsplätzen halten die Düsen sogar fünf bis sechs Wochen.

Da das Schweißverfahren sehr stabil läuft und der Licht-

bogen durch die laminare Gasströmung so gut abgedeckt 

wird, ist das gesamte Schweißverfahren annähernd spritzer-

frei, was auch den Wechsel der Gasdüse überflüssig macht. 

Sie verschmutzt einfach nicht. Dass sowohl die Brenner 

für das manuelle Schweißen als auch für das automati-

sierte Schweißen die gleichen Verschleißteile einsetzen, 

macht das Bestellwesen und die Lagerhaltung besonders 

einfach. Der Brenner ist mit einem integrierten Fernsteller 

ausgerüstet. Damit können die Schweißer direkt am Bren-

ner zwischen verschiedenen Programmen hin und her 

schalten und müssen nicht mehr zur Stromquelle laufen. 

„Für die Schweißer ist es eine enorme Erleichterung, diese 

Wege nicht mehr zurücklegen zu müssen“, sieht Völker den 

Vorteil. Die Wegezeit kann nun als Schweißzeit eingesetzt 

werden, was die Produktivität entsprechend erhöht. Der 

Funktionsbrenner in X-Technologie benötigt keine zusätz-

liche Steuerleitung mit Steckern. Dadurch wird das Bren-

nerschlauchpaket leichter und die Lebensdauer verlängert.

 _Leichte Drahtförderung von oben
Besondere Arbeitserleichterung erhielten die Schweißer 

durch die Einführung des Gelenkauslegers: Das Drahtvor-

schubgerät befindet sich in einer Höhe von 3,5 m auf einer 

schwenkbaren Aufnahme über dem Schweißbereich. Von 

dort oben kommt auch der Brenner mit dem Schlauchpa-

ket. Das macht die Arbeit für die Schweißer nicht nur sehr 

viel leichter, da sie das Schlauchpaket nicht immer anheben 

Die Schweißstrom-
quelle Phoenix 355 
puls, das Draht-
vorschubgerät 
drive 4X und der 
Brenner der MT-
Serie sind optimal 
aufeinander ab-
gestimmt.

Das innovative 
Schweißverfahren 
forceArc puls wird 
in allen Bereichen 
des Stahlbaus 
zum Verschweißen 
unbehandelten 
Schwarzstahls ein-
gesetzt. 
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müssen – vor allem ist die Arbeit viel komfortabler, da nichts 

mehr auf dem Fußboden herumsteht, weder Zwischen-

schlauchpakete noch Drahtvorschubgerät. Und durch das 

leichtgängige Gelenk ist der Brenner immer gleich da, wo 

er sein soll. Das Schlauchpaket hat eine Länge von 6,5 m, 

was den Arbeitsradius entsprechend groß macht. Das ist 

durch die Erhöhung des Drahtdurchmessers von 1,0 auf 1,2 

mm möglich geworden. 

Einen enormen wirtschaftlichen Effekt lieferte die Umstel-

lung von Zusatzwerkstoff von der Rolle auf Fassanbindung. 

Musste in der Vergangenheit die 15-kg-Rolle spätestens 

jeden zweiten Tag gewechselt werden, reichen die 250 kg 

Zusatzwerkstoff aus dem Fass für rund sechs Wochen. Der 

Drahtwechsel bei Rolle und Fass dauert vergleichbar lange, 

etwa 15 Minuten. Entsprechend groß ist die Zeitersparnis. 

„Einmal wechseln ist halt doch was anderes als 17-mal 

wechseln“, findet Völker. In Zahlen ausgedrückt bedeuten 

die 16 zusätzlichen Drahtwechsel in den sechs Wochen fünf 

Stunden – Schweißzeit.

 _Gasverbrauch um ein Drittel senken
Ebenso wie das Schweißverfahren und die Drahtförderung 

ist auch das Schutzgas und dessen Transport zum Lichtbo-

gen ein Teil der Prozesskette – und birgt ebenfalls Einspar-

potenzial. Hüffermann mischt sein Gas selbst und verteilt 

es über ein Ringleitungssystem über fünf Hallen hinweg zu 

den verschiedenen Schweißplätzen. Eine Dichtigkeitsprü-

fung, der Einbau neuer Gasentnahmestellen und der Ein-

satz der Option elektronische Gasmengenregelung haben 

unterm Strich den Gasverbrauch um ein Drittel gesenkt. 

Eine geregelte und optimierte Gaszufuhr verbessert zudem 

das Schweißergebnis, da tatsächlich die Menge Gas beim 

Schweißer ankommt, die er benötigt.

 _Die Mitarbeiter  
von Anfang an einbeziehen
Neue Schweißprozesse einführen, neues Equipment an-

schaffen, neue Inverter- und Steuerungstechnologie in 

einem Bereich einführen, der von stufengeschalteten 

Transformatorschweißgeräten geprägt war, da müssen 

die Schweißer abgeholt und mitgenommen werden – und 

das ist bei Hüffermann ausgezeichnet gelungen. „Die Um-

stellung für die Schweißer erfolgte ganz sukzessive, Schritt 

für Schritt“, erinnert sich Völker. In individuellen Einzel-

schulungen wurde der Prozess jedem Schweißer seinen 

Anforderungen gemäß nahegebracht und erklärt. Immer 

wieder kam EWM von sich aus und ohne explizite Auffor-

derung ins Haus, um auf jeden einzelnen Mitarbeiter ein-

zugehen und individuelle Fragen zu beantworten. Heute 

hat jeder Schweißer seine Prozesse bestens im Griff und 

arbeitet gerne mit dem EWM-System und dem Brenner. Die 

reduzierten Nacharbeiten durch die Spritzerfreiheit und die 

deutlich geringeren Schweißrauchemissionen durch den 

forceArc puls-Prozess sind dabei positive Nebenerschei-

nungen aus der Umstellung.

 _Arbeitszeit runter –  
Ausbringung rauf
Arbeitszeit um bis zu 15 % reduziert, gleichzeitig die Aus-

bringung um bis zu 10 % gesteigert und den Gasverbrauch 

um ein Drittel gesenkt, ohne dass der Qualitätsanspruch ge-

litten hat – das waren die überzeugenden Argumente, dass 

Hüffermann seine gesamte Schweißfertigung auf EWM 

umstellt. Durch die Umsetzung der vielen vorgeschlagenen 

Einzelmaßnahmen konnte das Unternehmen eine Lösung 

finden, die sowohl dem Werker als auch dem wachsenden 

Anspruch des Marktes gerecht wird. Mit der Zeitersparnis 

aus dem Gesamtkonzept konnte der Durchsatz nicht nur 

gehalten, sondern sogar erhöht werden. Für Torsten Völ-

ker ist das der entscheidende Aspekt, denn „man kann alles 

kaufen, nur keine Zeit.“ 

www.ewm-austria.at

Der MT-Schweiß-
brenner überzeugt 
durch die lang-
lebige Stromdüse 
mit Standzeiten 
von bis zu sechs 
Wochen. Am 
integrierten Fern-
steller können 
die Schweißer die 
Programme direkt 
anwählen.

Anwender

Die Hüffermann Transportsysteme GmbH ist ein 
hochspezialisierter Hersteller von Lkw-Anhängern 
für Wechselbehälter und Abrollcontainer, Lkw- 
und Sonderaufbauten, Entsorgungsfahrzeuge 
sowie Ladesicherungssystemen und gleichzeitig 
einer der Marktführer im Bereich Sonderanhänger.
 
www.hueffermann.de
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D
as FlexTrack 45 Pro ist für eine Vielzahl 

von Anwendungen geeignet: Egal ob 

auf Baustellen, in Werkstätten, im Brü-

cken- und Stahlbau oder im Behälter-, 

Schiffs- und Schienenfahrzeugbau – 

das Schweißfahrwerk ist ein zuverlässiges Werkzeug 

für hochqualitative Nähte. FlexTrack 45 Pro besteht 

aus einem Schienensystem und einem Fahrwerk, das 

den Brenner führt. Unterschiedliche Schienensyste-

me ermöglichen eine große Vielfalt an Anwendungen: 

Gerade und flexible Schienen sowie Ringsegmente 

sind geeignet für den horizontalen als auch vertika-

len Einsatz, für gewölbte Bauteile oder zum Orbital-

schweißen von Rohren. Entsprechend der Material-

eigenschaften des Bauteils stehen unterschiedliche 

Montagebrücken (Magnet, Vakuum, Stellfüße) zur 

Fronius bietet mit dem Schweißfahrwerk FlexTrack 45 Pro ein zuverlässiges Werkzeug für hohe Anforderungen. 
Die konstante Fahrgeschwindigkeit sorgt für gleichbleibend hochwertige und reproduzierbare Schweiß-
nähte. Unterschiedliche Schienensysteme machen den Einsatz bei vielfältigen Anwendungen möglich. Der 
Schweißer kann das System schnell montieren und via Fernbedienung einfach und intuitiv bedienen.

SCHWEISSQUALITÄT  
AUF SCHIENE

Das FlexTrack 45 Pro eröffnet eine große Anwendungsvielfalt: Flexible und 
gerade Schienen sowie Ringsegmente und unterschiedliche Montagebrücken 
bieten die richtige Lösung für fast jedes Bauteil.

Das Schweißfahrwerk stellt eine konstante 
Schweißgeschwindigkeit sicher und 
garantiert so die Reproduzierbarkeit hoch-
qualitativer Nähte. (Bilder: Fronius)
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Verfügung, die im horizontalen und vertikalen Einsatz für 

sicheren Halt sorgen.

 _Reproduzierbare, hochqualitative 
Schweißergebnisse
Die konstante Fahrgeschwindigkeit des FlexTrack 45 Pro 

sorgt für reproduzierbare Ergebnisse in höchster Qualität. 

Zusätzlichen Spielraum bietet das Schweißfahrwerk da-

durch, dass es sowohl für herkömmliches Metall-Schutz-

gas-Schweißen (MIG/MAG) als auch für den Cold Metal 

Transfer (CMT) Schweißprozess verwendet werden kann. 

Das Fahrwerk ist kompatibel mit der Fronius TPS/i Strom-

quelle. Der Anwender kann somit auch weitere Schweiß-

prozesse wie LSC (low spatter control) und PMC (pulse 

multi control) nutzen und dadurch von nahezu spritzerfrei-

em Schweißen und verbesserter Tropfenablöse profitieren.

Optional können Anwender das FlexTrack 45 Pro mit 

Brenner-Pendelung und mechanischer Nahtabtastung 

ausstatten. Ein weiteres hilfreiches Zubehör ist das Arc 

Current Control Modul. Es kontrolliert die Lichtbogen-

länge und passt automatisch die Distanz des Brenners 

zum Werkstück an. Das Resultat ist eine hochqualitative 

Schweißnaht – selbst bei Oberflächen-Unebenheiten oder 

nicht exakt montierten Führungsschienen.

 _Einfache, intuitive Bedienung
Das robuste und leichte Aluminiumgehäuse des FlexTrack 

45 Pro erlaubt auch den Einsatz in rauen Umgebungsbe-

dingungen. Das System ist schnell montiert und Anwen-

der können viele Komponenten der vorherigen Schienen-

fahrwerk-Version weiterhin verwenden. Die Bedienung ist 

dank der neuen, ergonomischen Fernbedienung FRC-45 

Pro einfach und intuitiv. Touch-Display, Funktionsrad so-

wie Sprachauswahl helfen dem Anwender, sich rasch zu 

orientieren. In Verbindung mit der TPS/i kann der Schwei-

ßer die Stromquellenparameter direkt an der Fernbedie-

nung einstellen. Ein umfangreiches Zubehörsortiment 

passt das FlexTrack 45 Pro mühelos an besondere Gege-

benheiten an.

www.fronius.com

Die Komponenten des FlexTrack 45 Pro sind ideal auf-
einander abgestimmt und sorgen so für einen reibungs-
losen Schweiß-Einsatz.
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Tecna Widerstands-

schweißmaschinen 

In stationärer und Tischaus-

führung, Punktschweißzangen, 

pneumatische und servomoto-

rische Roboterzangen, kunden-

spezifische Sondermaschinen 

und technische Komponenten für 

das Widerstandsschweißen, wie 

Steuereinheiten, Transformatoren 

und Booster.

LASACO GmbH

4493 Wolfern, Gewerbepark 10

Tel.: +43 (0) 7253 / 20525, Fax: +43 (0) 7253 / 20525 – 500 

E-Mail: office@lasaco.com, www.lasaco.com

Vorsprung 

durch 

Innovation



22 BLECHTECHNIK 6/Dezember 2018

Schweißtechnik

M
it der neuen B 20K-Schweißsteuerung 

hat Bihler das bestehende B 5000- 

Schweißsystem weiterentwickelt und 

verbessert. Dazu zählt einmal der ge-

steigerte Bedienkomfort der Anlage 

mit einer einheitlichen Oberfläche, einfacher Navigation 

und kompakten, reduzierten Bildschirm-Informationen. In 

Kombination mit dem Touchscreen lässt sich die B 20K sehr 

komfortabel und effizient handhaben. Eine wesentliche 

Neuerung betrifft den Umrichter, der die Schweißparame-

ter regelt und die benötigte Leistung zur Verfügung stellt. 

Der Clou: In der B 20K übernimmt dies nur ein Umrich-

ter. „Bihler ist der einzige Anbieter, der alle Leistungsgrö-

ßen zwischen 70 und 220 Kilovoltampere mit nur einem 

Umrichter abdeckt“, erklärt Christoph Schäfer, Leiter 

Die neue Bihler-Hochleistungs-Schweißsteuerung B 20K bietet mit ihrem Ver-
sorgungs-Spannungsschutz, fünf Standard-Messkanälen, nur einem Umrichter und 
der Servo-Achsen-Ansteuerung ein Höchstmaß an Sicherheit, Qualität und Effizienz.

FÜR UNTERSCHIEDLICHSTE 
SCHWEISSAUFGABEN GERÜSTET

Die breite Datengrundlage ermöglicht effiziente 
Optimierungen. Die Überwachungsfunktionen garantieren 
ein perfektes Prozess-Monitoring. Damit lässt sich die 
Qualität jedes Schweißprozesses nachhaltig steigern.

Christoph Schäfer, Leiter Produktmanagement bei Bihler

Dank der hohen Flexibilität kann die B 20K für unterschiedlichste Schweißaufgaben eingesetz werden –  
vom Mikro- bis zum Makroschweißen – und ist gleichzeitig für zukünftige Schweißaufgaben gerüstet. (Bilder: Bihler)
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Produktmanagement bei Bihler. „Der Umrichter bildet da-

mit die universelle Basis-Hardware und lässt langwierige 

Umbauten oder Auswechslungen der Vergangenheit an-

gehören.“ Dank dieser Flexibilität kann der Anwender die 

B 20K für unterschiedlichste Schweißaufgaben einsetzen, 

vom Mikro- bis zum Makroschweißen – und ist gleichzeitig 

für zukünftige Schweißaufgaben bestens gerüstet. Als zu-

sätzliches Feature ist die B 20K kompatibel mit einem In-

duktor zum berührungslosen Erwärmen von Stählen und 

Buntmetallen.

 _Umfassende Überwachung
Die B 20K verfügt über fünf standardmäßig integrierte 

Messkanäle. Damit lassen sich alle relevanten Parameter 

wie Strom, Spannung, Weg und Kraft vollumfänglich erfas-

sen, analysieren und überwachen. Nutzbar sind sowohl ein-

zelne Messwerte als auch komplette Messkurven inkl. Mit-

telwert-Trends. Neben der Trendüberwachung ist auch die 

Hüllkurvenüberwachung unter Einhaltung eines definierten 

Toleranzbandes möglich. Diese lässt sich zusätzlich noch 

individuell etwa auf Teilabschnitte anpassen. Der Schweiß-

prozess bekommt so maximale Sicherheit und Transparenz.

„Die breite Datengrundlage ermöglicht effiziente Opti-

mierungen. Die Überwachungsfunktionen garantieren ein 

perfektes Prozess-Monitoring“, so Christoph Schäfer. „Da-

mit lässt sich die Qualität jedes Schweißprozesses nach-

haltig steigern.“ Ein weiteres Highlight der B 20K ist ihre 

Leistungsfähigkeit. So ermöglicht die Trafogröße 70 kVA 

Prozessfrequenzen bis 20.000 Hz. Diese Hochfrequenzen 

erlauben entsprechend viele Eingriffsmöglichkeiten und 

damit eine besonders exakte und zielgerichtete Dosierung 

der eintreffenden Energie. Dies erhöht die Prozesssicher-

heit und Qualität insbesondere bei der Herstellung von Mi-

kro-Kontakten und Kleinstschweißungen.

 _Sicherheit und Unabhängigkeit
Ein weiteres Feature der B 20K ist das serienmäßig im Um-

richter vorinstallierte aktive Versorgungsmodul zur Sicher-

heit vor Netzschwankungen. Es kompensiert nach Art eines 

Energiespeichers die Schwankungen im Stromnetz und 

sorgt für eine konstante Spannung während des Schweiß-

prozesses. Dies reduziert Ausfallzeiten und Störungen und 

macht den Schweißprozess bei gesteigerter Verfügbarkeit 

noch sicherer. Die Möglichkeit zur Integration von Ser-

vo-Achsen bietet zudem neue Möglichkeiten in der Pressen- 

und Folgeverbundtechnologie, denn dadurch erfolgen alle 

Bewegungsabläufe für das Schweißwerkzeug autark und 

unabhängig vom Pressenhub. Sie werden von der Schweiß-

steuerung gelenkt und lassen sich in jedes bestehende 

Fertigungssystem integrieren. Diese Möglichkeit bietet die 

Variante B 20K-NC mit ihren zusätzlichen Achsschränken. 

Daneben ist die B 20K auch als Stand-alone-Variante mit 

zwei Schweißpositionen erhältlich. Die All-in-one-Variante 

B 20K-VC 1 vereint als integrierbare, vollautomatische Fer-

tigungslösung die Schweißsteuerung sowie die Maschinen- 

und Prozesssteuerung mit vollem Funktionsumfang aus  

B 20K und VariControl.

 

www.bihler.de

Dank der sehr 
universellen Basis-
Hardware gehören 
langwierige Um-
bauten oder Aus-
wechslungen der 
Vergangenheit an.

Bihler-
Kontaktschweiß-
geräte sind 
ausgelegt für die 
prozesssichere 
Massenfertigung 
von Kontaktbau-
teilen mit sehr 
hohen Takt-
zahlen bis 800 
Schweißungen/min. 
Mit dem Schnell-
wechselsystem 
„Quickchange“ 
reduzieren sich 
Rüstzeiten laut 
Bihler um mehr als 
90 % gegenüber 
herkömmlichen 
Geräten. 
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D
ie Biohort GmbH aus dem oberösterrei-

chischen Neufelden ist einer der europäi-

schen Marktführer bei Stauraumlösungen 

aus Metall. Zum Produktportfolio zählen 

hochwertige Gerätehäuser, praktische 

Aufbewahrungsboxen für den Außenbereich und Nützli-

ches rund um den Garten, wie beispielsweise Hochbeete. 

Bereits im Jahr 1995 wurde Dr. Josef Priglinger die Ge-

schäftsleitung der Produktion von Metallgerätehäusern 

im damaligen Normstahl-Werk in Niederwaldkirchen 

anvertraut. Zwei Jahre später übernahm er 100 % der 

Biohort-Anteile von Normstahl. Seither liegt das Unter-

nehmen in Händen der Familie Priglinger und wird ge-

meinsam von Vater und Sohn DI Maximilian Priglinger 

geführt. „Durchdachtes Design, hochwertiges Material 

von geprüften Lieferanten und der hohe österreichische 

Qualitätsstandard in der Verarbeitung schaffen Produkte, 

mit denen unsere Kunden jahrzehntelang Freude haben 

werden. Guten Gewissens gewähren wir daher auch 20 

Jahre Garantie gegen Korrosion“, Maximilian Priglinger.

 _Auf die Grüne Wiese
Die vergangenen zwei Jahrzehnte waren für Biohort eine 

wahre Erfolgsgeschichte. Jährliche Wachstumsraten von 

Knapp über ein Jahr dauerte die Bauphase des neuen Biohort-Produktionsstandorts in Herzogsdorf (OÖ). Mit 
modernsten Industriestandards und optimierten Prozessabläufen schuf der Spezialist für Stauraumlösungen mit 
dem neuen Werk 2, zusätzlich zur Zentrale in Neufelden, Ressourcen für weiteres Wachstum. Dabei entstand 
auf einer Fläche von 12.000 m2 mithilfe fortschrittlichster Fertigungstechnologien von Prima Power eines der 
modernsten Blechverarbeitungszentren Europas. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

BLECHVERARBEITUNG DE LUXE

Shortcut

Aufgabenstellung: Modernste Blechverarbeitung mit höchster Effizienz.

Lösung: Vollautomatisierte Fertigungsline von Prima Power –  
inklusive Blechlager, Stanz-Scher-Kombination und Biegezentrum.

Nutzen: Maximale Effizienz und Qualität dank vollautomatisiertem, 
durchgängigem Produktionsfluss.

Zum Stanzen der benötigten Teile wurde die Stanz-
Scher-Kombination Shear Genius von Prima Power 
gewählt. Die Anbindung einer weiteren Stanz-
maschine wäre noch möglich. (Bilder: x-technik)
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15 bis 20 % stellten die Produktion in Neufelden aller-

dings vor immer größere Herausforderungen, auch in 

puncto Fertigungskapazitäten. Um für die Zukunft ge-

rüstet zu sein, entschloss man sich daher im Jahr 2016, 

ein zusätzliches Produktionswerk auf die „Grüne Wie-

se“ zu stellen, das optimal an den Produktionsfluss an-

gepasst ist. 

Rund 20 Millionen Euro hat Biohort in den neuen Stand-

ort investiert und damit gewiss ein weiteres Kapitel der 

Erfolgsgeschichte des Unternehmens aufgeschlagen. 

Im Juli 2017 war der Spatenstich für den Bau des Werks 

in Herzogsdorf. „Heute stehen wir vor dem Ergebnis 

und können behaupten, dass wir hier über die moderns-

te Blechverarbeitungsanlage Österreichs verfügen“, ist 

Priglinger zurecht stolz.

 _Produktionsprozesse  
neu durchdacht
„Bei der Planung des Werks ging es nicht bloß darum, 

eine Halle zu bauen. Die Produktionsprozesse wurden 

von Anfang bis Ende neu durchdacht und teilweise neu 

geplant. Anschließend wurde das Gebäude um die Pro-

duktionsschritte herumgebaut – nicht umgekehrt. Auf-

grund der realisierten Durchlaufproduktion gestalten 

sich die Abläufe äußerst effizient“, berichtet Werkslei-

ter DI Johannes Zauner, der das Projekt von Beginn an 

geleitet hat.

Im Oktober startete die Linienproduktion zunächst mit 

den Biohort-Freizeitboxen. Geplant ist, dass die Pro-

duktvielfalt sukzessive erweitert wird. Als nächstes soll 

beispielsweise die Produktion der LoungeBoxen, 

Mit einer Länge von 
50 Metern verfügt 
der Night Train 
Brilliance über 560 
Kassettenplätze 
(à vier Tonnen) zur 
Einlagerung von 
Rohmaterial und 
fertig gestanzten 
Platinen. Der 
Greif- und Stapel-
roboter PSR (rechts) 
automatisiert das 
Rücklagern der 
gestanzten Platinen 
zurück in das Blech-
lager.

Mit unserem neuen Produktionsstandort in Herzogsdorf verfügen wir 
über die modernste Blechverarbeitungsanlage Österreichs. Wir sind froh, 
mit Prima Power einen Systemlieferanten gewählt zu haben, mit dem wir 
gemeinsam ein derart großes und herausforderndes Projekt erfolgreich 
stemmen konnten und auf den wir auch in Zukunft setzen können.

DI Maximilian Priglinger, Geschäftsführer der Biohort GmbH

>>
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HighBoards und Hochbeete nach Herzogsdorf verlegt 

werden. „Wir rechnen mit einem jährlichen Verarbei-

tungsvolumen von rund 1.600 Tonnen Stahlblech, was 

rund 50.000 Artikeln entspricht“, so Zauner. Am Stand-

ort Neufelden werden vergleichsweise 7.600 Tonnen 

pro Jahr verarbeitet.

 _Vernetzte Fertigungstechnologien  
überzeugen
Eines war für die Verantwortlichen von Anfang an klar: 

Um den langfristigen Erfolg von Biohort zu gewährleis-

ten, musste beim neuen Werk auf Innovation und mo-

dernste Technik gesetzt werden. Nach einem intensiven 

Anbietervergleich hat sich letztendlich Prima Power 

mit einer komplett vernetzten Fertigungslinie, beste-

hend aus einem vollautomatischen Blechlager, einer 

Stanz-Scher-Kombinationsanlage und einem vollauto-

matischen Biegezentrum, durchgesetzt. „Außerdem hat 

uns Prima Power ermöglicht, auch Fremdmaschinen in 

das System einzubinden. Beispielsweise kommuniziert 

unsere Roboter-Sickanlage ebenfalls mit dem Blechla-

ger und wird mit Material versorgt“, zeigt sich Zauner 

zufrieden.

 _Automatische Materialversorgung
Der Produktionsprozess startet mit der automatischen 

Einlagerung des Rohmaterials in das vollautomatisches 

Blechlager „Night Train Brilliance“ von Prima Power. 

Auf der anderen 
Seite des Night 
Trains befinden 
sich die Einlager-
stationen für das 
Rohmaterial.

Optimaler Produktionsfluss: Auch das vollautomatische Biege-
zentrum EBe 5.3 von Prima Power wird über den Greif- und Stapel-
roboter PSR mit den gestanzten Platinen aus dem Night Train versorgt.
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Dieses kümmert sich nicht nur um die optimale Lage-

rung, es ist auch mit den Produktionsanlagen verknüpft 

und leitet die Blechteile entsprechend des vordefinier-

ten Produktionsprozesses weiter. Mit einer Länge von 

50 Metern verfügt der Night Train über 560 Kassetten-

plätze (à vier Tonnen) zur Einlagerung von Rohmate-

rial und fertig gestanzten Platinen. Bei Bedarf kann das 

Blechlager in Herzogsdorf um weitere 30 Meter verlän-

gert werden. 

Zum Stanzen der benötigten Teile wurde die 

Stanz-Scher-Kombination Shear Genius von Prima Pow-

er gewählt. „Für die Produkte von Biohort ist eine Kom-

bination aus Stanze und Schere ideal, da ein Großteil 

der gefertigten Komponenten eine rechteckige Grund-

form besitzt. Wenn man diese Teile zuerst stanzt und 

anschließend im selben Prozess mit einer integrierten 

Rechtwinkelschere trennt, erreicht man die größte Wirt-

schaftlichkeit“, betont Michael Pröll, Gebietsleiter Ös-

terreich bei Prima Power. 

 _Kratzerfreies Stanzen und Lagern
Zudem verhindert das Sheet Floating System der Ma-

schine das Verkratzen empfindlicher Oberflächen. „Bei 

diesem speziellen Stanzmodus können die Bleche über 

den angehobenen Bürstentisch gleiten. Wir verarbeiten 

hauptsächlich feuerverzinktes, polyamid-einbrennla-

ckiertes Stahlblech in fertiger Farbe und ohne Schutz-

folie. Da ist es besonders wichtig, die Teile kratzerfrei 

durch die Produktion zu bekommen“, erwähnt Erich 

Dannerbauer, stellvertretender technischer Leiter bei 

Biohort. 

Äußerst materialschonend geht auch der Greif- und 

Stapelroboter PSR bei der Entladung der Maschine vor. 

Der PSR automatisiert das Rücklagern der gestanzten 

Teile in Stapeln zurück in den Night Train. „Je nach Teil 

und welche Verarbeitungsschritte folgen, sortiert der 

Stapelroboter präzise und in optimaler Nutzung des 

Stapelbereichs die Teile in die jeweiligen Kassetten“, 

so Dannerbauer. Da bei Biohort im Hauptwerk 

Gerade in der 
Boxenfertigung, so 
wie bei Biohort der 
Fall, kann die EBe 
ihre Stärken aus-
spielen.

Unsere vollautomatisierten Fertigungslinien basieren auf jahrzehnte-
langer Erfahrung von Prima Power in modularen, flexiblen Fertigungs-
systemen. Die Produktivität, die diese Konzepte bieten, ergibt sich aus 
der Kombination unserer vielseitigen Maschinen, automatischem und 
flexiblem Materialfluss sowie ausgereifter Software.

Michael Pröll, Gebietsleiter Österreich bei Prima Power

>>
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in Neufelden mehrere Stanzmaschinen eines anderen 

Herstellers im Einsatz sind, wählte man beim Stanzen 

die herstellerunabhängige Programmiersoftware von 

Wicam. „Es ist sicherlich eine wesentliche Vereinfa-

chung, wenn wir in Zukunft ein einheitliches Program-

miersystem bei allen Stanzmaschinen nutzen“, bringt es 

Dannerbauer auf den Punkt.

 _Vollautomatisches Biegen
Auf der anderen Seite des Night Trains befindet sich 

neben den Rohmaterial-Einlagerstationen, der Roboter- 

Sickanlage und einer Abkantpresse das vollautomati-

sche Biegezentrum EBe 5.3 von Prima Power. Selbstver-

ständlich direkt an den Night Train angebunden, wird 

die Maschine ebenfalls über einen Greif- und Stapelro-

boter PSR mit den bereits gestanzten Platinen versorgt. 

Gerade in der Boxenfertigung, so wie bei Biohort der 

Fall, kann die Biegezelle ihre Stärken ausspielen. „Ne-

ben den kurzen Rüstzeiten ist ein großer Vorteil, dass 

man beliebige Formen fertigen kann – nicht nur einfa-

che Abkantungen, sondern beispielsweise auch Radien. 

Und das mit nur einem Werkzeugsatz. Darüber hinaus 

ist sie schnell an verschiedene Produktgrößen anpass-

bar“, ist Dannerbauer von der Leistungsfähigkeit der 

EBe beeindruckt. Auch für zukünftige Produkte sei be-

reits alles vorbereitet: Denn für spezielle Formen oder 

beispielsweise das Biegen von Laschen stehen zusätz-

lich einschwenkbare Werkzeuge zur Verfügung.

Bemerkenswert sind die Einsparungen in der Teilefer-

tigung im Vergleich zu herkömmlichen Abkantpressen: 

„Bei komplexeren Teilen sind wir mit dem Biegezentrum 

Anwender

Seit Jahrzehnten entwickelt und fertigt die Biohort GmbH in Neufel-
den hochwertige Stauraumlösungen aus Metall. Mit dem zusätzlichen 
Werk in Herzogsdorf, das im Oktober eröffnet wurde, konnten die 
Ressourcen für weiteres Unternehmenswachstum geschaffen werden. 
Das Grundstück im Gewerbepark Herzogsdorf umfasst insgesamt 
40.000 m2, sodass in einem zweiten Schritt eine Verdoppelung der 
Werkskapazitäten möglich und bereits bewilligt ist. Letztlich können 
am neuen Standort bis zu 160 Mitarbeiter beschäftigt werden. 
 
www.biohort.com

Für die Fertigung von Teilen wie diesem Korpus 
(links) oder dem neuen Floraboard (rechts) benötigt 
das neue Biegezentrum im Vergleich zu herkömm-
lichen Abkantpressen weniger als ein Drittel der 
Zeit – das aufwendige Werkzeugrüsten bei der Ab-
kantpresse noch gar nicht eingerechnet. 
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drei- bis viermal so schnell. Da ist allerdings das zeitauf-

wendige Werkzeugumrüsten bei der Abkantpresse noch 

gar nicht mit eingerechnet“, betont er. Mit der neuen Bie-

gelösung verfüge man nun über großes Potenzial, dass vor 

allem bei neuen Produkten genutzt werden kann. Auch für 

die Produktentwicklung ergeben sich konstruktiv interes-

sante, neue Möglichkeiten.

 _Optimierter Produktionsfluss
Das absolute Highlight dieser hochmodernen Blechver-

arbeitungslinie ist, um es auf den Punkt zu bringen, der 

durchgängige Produktionsfluss. Dieser ist nach dem 

Wareneingang größtenteils vollautomatisiert. Das Blech 

wird automatisch von der Stanz-Scher-Kombination an-

gefordert und nach der Bearbeitung von einem Roboter 

auf der Materialkassette abgelegt und als Platine wieder 

ins Platinenlager zurückgelagert. Danach fordern sowohl 

das Biegezentrum als auch die zusätzlich angebundene  

Sickanlage die benötigten Teile vom Lager an, die an-

schließend automatisiert gefertigt werden. 

Von dort gelangen die fertigen Teile mittels Gebindewagen 

zu den Montage- bzw. Verpackungslinien und anschlie-

ßend ins Fertigwarenlager. Ansonsten fallen während des 

gesamten Fertigungsprozesses keine Transporttätigkeiten 

wie etwa durch einen Stapler an. „Nicht zuletzt aufgrund 

dieses geringen Manipulationsaufwands der fertigen 

Komponenten können wir gewährleisten, das Material 

kratzerfrei durch die Produktion zu bringen. Das war eine 

große Herausforderung bei unserem eigenen, hohen Qua-

litätsanspruch“, weiß Erich Dannerbauer. Und Geschäfts-

führer Maximilian Priglinger meint noch abschließend: 

„Wir sind froh, mit Prima Power einen Systemlieferanten 

gewählt zu haben, mit dem wir gemeinsam ein derart gro-

ßes und herausforderndes Projekt erfolgreich stemmen 

konnten und auf den wir auch in Zukunft setzen können.“

www.primapower.com 
michael.proell@primapower.com

EWM HIGHTEC WELDING GmbH | 4653 Eberstalzell | Gewerbestraße 7 | info@ewm-austria.at

TITAN XQ PULS − EIN QUANTENSPRUNG IN DER SCHWEISSTECHNIK
Erleben Sie die konsequente Weiterentwicklung der Phoenix und alpha Q mit der neuen RCC-Invertertechnologie. Alle Schweißprozesse 
sind stark verbessert und ohne Aufpreis im Gerät enthalten. Sie schweißen schneller, sauberer und sparsamer in höchster Qualität. 
Perfekte Ergebnisse sind damit vorprogrammiert, auch mit CO2.

WELDING 4.0 

www.ewm-group.com

Eine der 
modernsten  
Blechver-
arbeitungslinien 
Österreichs 
erfolgreich um-
gesetzt (v.l.n.r.): 
DI Maximilian 
Priglinger, Erich 
Dannerbauer (beide 
Biohort), Michael 
Pröll (Prima Power) 
und DI Johannes 
Zauner (Biohort).
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D
ie TruBend Serie 7000 besteht aus zwei 

Varianten: Die TruBend 7036 verfügt über 

eine Presskraft von 36 t und eine Abkantlän-

ge von 1.020 mm. Die verfügbare Einbau-

höhe beträgt 295 mm. Für Anwender, die 

dickere Bleche biegen oder größere Teile herstellen, eig-

net sich die TruBend 7050. Sie biegt mit einer Presskraft 

von 50 t. Ihre Abkantlänge beträgt 1.530 mm, die nutzbare 

Einbauhöhe 385 mm. 

 _Schnell und präzise
Der 6-Achs-Hinteranschlag hilft dem Bediener, Bauteile 

exakt zu positionieren. Seine Anschlagfinger bewegen 

sich extrem schnell, beispielsweise entlang der X-Achse 

mit 1.500 mm/s oder entlang der Z-Achse mit 2.200 mm/s. 

Ein Biegelinienlaser unterstützt dabei, die Teile vor dem 

Biegen korrekt auszurichten. Die neue Generation der 

TruBend Serie 7000 ist mit dem kabellosen Winkelmess-

system ACB Wireless ausgestattet: Kleine Metalltastschei-

ben am unteren Ende der Sensorwerkzeuge senden ein 

Trumpf präsentiert die neue TruBend Serie 7000: Erstmals gibt es Maschinen der Serie mit einer gesteigerten 
Presskraft von 50 Tonnen. Neben der neuen Steuerung erleichtern Ergonomie-Hilfen die Bedienung. Die TruBend 
Serie 7000 biegt kleine und mittlere Teile schnell und genau wie ihre Vorgängerserie. Mehr als 2.000 Mal ist sie im 
TrumpfHerstellerwerk in Pasching (OÖ) mittlerweile vom Band gelaufen.

KOMFORT UND  
GESCHWINDIGKEIT RELOADED

Die TruBend 7050 
biegt mit einer Press-
kraft von 50 Tonnen. 
Ihre Abkantlänge 
beträgt 1.530 mm, 
die nutzbare Einbau-
höhe 385 mm.

Kleine Metalltastscheiben am unteren Ende der Sensor-
werkzeuge senden ein Signal an die Maschine, sobald 
diese das Blech berühren. Anhand dieser Signale be-
rechnet die TruBend Serie 7000 den Biegewinkel.
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Signal an die Maschine, sobald diese das Blech berühren. Anhand die-

ser Signale berechnet die TruBend Serie 7000 den Biegewinkel.

 _Bediener im Mittelpunkt
Die TruBend Serie 7000 erleichtert das Biegen enorm. Eine neue Steue-

rungsoberfläche vereinfacht die Programmierung in der Werkstatt. Ihre 

Ansichten sind auf das Wesentliche beschränkt und helfen 

Anwendern, schnell die richtige Eingabemaske zu finden. Die 

Touchpad-Oberfläche der Steuerung lässt sich ohne Maus oder 

Tastatur bedienen, sogar mit Arbeitshandschuhen. Zusätzlich 

zu dieser Steuerung am Druckbalken besteht die Möglichkeit, 

die Maschine mit einem weiteren Bildschirm auszustatten 

und dort beispielweise Bauteilskizzen abzubilden. Einfache 

Befehle kann der Bediener außerdem schnell und unkompli-

ziert mit dem MobileControl Modul an die Maschine richten. 

Diese kleine Steuerungseinheit lässt sich in einer Schiene 

über den Werkzeugen anbringen. Weitgehend ermüdungsfrei-

es Arbeiten ermöglichen eine Stehhilfe, ein Auflagetisch zur 

Unterstützung der Arme, eine Ablage für Dokumente und eine 

Fußauflage.

 _Werkzeughandling leicht gemacht
Eine LED-Leiste in der Oberwerkzeugklemmung zeigt an, an 

welchen Positionen der Bediener Werkzeuge rüsten muss und 

wo die nächste Biegung erfolgt. Um die Werkzeuge direkt bei 

der Maschine lagern zu können, gibt es für die TruBend 7036 

und die TruBend 7050 einen Werkzeugschrank auf der rech-

ten Seite des Maschinenkörpers. Über Teleskopschienen lassen 

sich die Werkzeuge aus dem Schrank ziehen und sind so je-

derzeit griffbereit. Bei der TruBend 7036 bietet der Schrank auf 

einer Länge von 10,5 m Platz für Werkzeuge. Die TruBend 7050 

kann bis zu 15,1 m an Biegewerkzeugen vorhalten. Der Werk-

zeugschrank enthält eine Ablage, die Nutzer herausziehen kön-

nen, um darauf beispielsweise Kisten für Fertigteile zu lagern.

 _Klein und kompakt 
Auch die neue Generation der TruBend Serie 7000 bleibt 

klein und kompakt. Ein Rolltor auf der Rückseite reduziert den 

Platzbedarf zusätzlich. Die Aufstellfläche der TruBend 7036 beträgt 

3.075 x 1.292 mm, die der TruBend 7050 3.553 x 1.756 mm. Beide 

Maschinen lassen sich mit einem Gabelstapler transportieren. 

www.at.trumpf.com

Um die Werkzeuge 
direkt bei der 
Maschine lagern zu 
können, gibt es für 
die TruBend 7036 
und die TruBend 
7050 einen Werk-
zeugschrank auf 
der rechten Seite 
des Maschinen-
körpers.

Bei Precision Micro ätzen wir mit hochmodernen Anlagen Metallteile
für Präzisionsprodukte mit einer Genauigkeit, Geschwindigkeit und 
einzigartigen Features, die mit herkömmlicher Blechbearbeitung nicht 
erreicht werden. Und das direkt: Dank digitaler Werkzeuge haben wir 
nur minimalen Vorlauf und können so die Entwicklungskosten für die 
Herstellung senken. 

Wir bieten durch die Ätztechnik absolute Designfreiheit für komplexe, 
grat- und stressfreie Komponenten aus fast jedem Metall, und erfüllen
Aufträge mit höchsten Volumina. So sind Ihren technischen Vorstellungen 
keine Grenzen mehr gesetzt. Wir eröffnen neue Wege. Noch heute.

Keine Grenzen für Ihr Design und Ihren Bedarf

Make it better today.  

+49 89 20 80 26 975  SALES@PRECISIONMICRO.DE

PRECISIONMICRO.DE

Komplexität. 
Ganz einfach.
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D
ie Bevorratung in seinem Lagerturm 

funktioniert wie bei einem Tablettwagen 

in einem Selbstbedienungsrestaurant. 

Durch die hochverdichtete, vertikale Sta-

pelung auf Schienen können bis zu 26 

Tablare mit je 500 kg Traglast auf einem Meter Gerä-

tehöhe untergebracht werden. Benötigt ein Tablar nur 

wenige Millimeter Grundhöhe für die Bereitstellung 

des Lagerguts, fallen alleine für jede Palette 150 und 

den zugehörigen Träger ca. 100 mm, also gesamt 250 

mm pro Lagerplatz an. Kein Wunder, dass im Extremfall 

eine Flächenersparnis von 75 % erreicht werden kann.

Durch den starren Aufbau eines Regals wird bei geringen 

Stapelhöhen zusätzlich jede Menge Platz verschenkt, 

da der Leerraum ungenutzt bleibt. Im Lagerturm von 

Apfel können die Tablare mit einem Sicherheitsabstand 

von 20 mm übereinandergestapelt werden, sodass der 

Apfel stellt mit seinen LTL Lagerturmlösungen die in vielen Betrieben übliche Lagerung auf Europaletten komplett in-
frage. Der süddeutsche Betriebseinrichter geht einmal mehr seinen eigenen Weg, indem er den Flächenbedarf, den 
Betriebs- und Personalaufwand sowie das Unfallrisiko gegenüber konventionellen Hochregalen erheblich minimiert.

ALLES PALETTI?

LTL Lagertürme – 
die automatisierten 
Hochregallager von 
Apfel.

Die hochver-
dichtete Lagerung 
im LTL Lagerturm 
vermeidet un-
genutzte Räume 
und schafft bei 75 
mm Abstand Platz 
für 26 Tablare pro 
Meter Gerätehöhe.
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Stauraum ohne nennenswerten Verlust komplett ge-

nutzt wird. Durch sein intelligentes System organisiert 

der Lagerturm dabei die Unterbringung des Lagerguts 

vollkommen selbstständig – er ermittelt die Ladehöhe 

und das Gewicht des Tablars und belegt die optimale 

Position, ohne dass sich der Anwender darum kümmern 

muss.

 _Direkt am Ort des Geschehens
Mit einer Aufbauhöhe von 2,5 bis 15 m und einer Ge-

samttraglast von 66 Tonnen kann auf wenigen Qua-

dratmetern ein riesiges Lagerpotenzial, das etlichen 

Europaletten entspricht, geschaffen werden. So ist es 

nicht länger notwendig, ein klassisches Lager einzu-

richten – alle an einem Montage- oder Produktionsplatz 

benötigten Rohmaterialien, Halbfertigteile, Werkzeuge 

sowie B- und C- Artikel können mit dem Apfel LTL auf 

geringster Fläche direkt am Ort des Geschehens vor-

gehalten werden. Dabei lässt sich der Lagerturm auch 

ideal als Pufferlager für verschiedene Arbeitsgänge 

oder in Prozessketten nutzen. Wird er mit verschiede-

nen Ausgabeöffnungen auf mehreren Stockwerken ver-

sehen, kann er gleichzeitig einen Lastenaufzug ersetzen 

und die Bereitstellung und den Transport vorgefertigter 

Teile übernehmen.

Das „Ware zur Person“-Prinzip verringert unnötige 

Wege und spart kostbare Zeit. Die Produkte werden in 

einer ergonomisch angenehmen Arbeitshöhe bereit-

gestellt, sodass der Arbeitsaufwand minimiert und die 

Sicherheit erhöht wird. Aufwendiges Verfahren mit dem 

Stapler entfällt genauso wie eine dafür benötigte Flä-

che einer Fahrgasse.Neben der Höhe des Turms wird 

auch die Fläche der Tablare optimal ausgenutzt. Mit-

hilfe eines umfangreichen Sortiments verschraubbarer 

Trennwandsysteme, steckbarer Schlitzrasterrahmen, 

spezieller Werkzeughalter und stapelbarer Lagerkästen 

sowie individuell zugeschnittener Schaumstoffeinsätze 

sind die Tablare flexibel bestückbar. Sie können von der 

kleinsten Schraube über große Schütt- und Stückgüter 

bis hin zu Zerspanungs-, Abkant- und Fräswerkzeugen, 

Blechplatten und Platinen – einfach alles, was in der 

Produktion gebraucht wird, platzsparend und sicher 

aufnehmen. Da alle LTL Lagerturmlösungen kurzfris-

tig verfügbar sind, können sie innerhalb weniger Tage 

ausgeliefert und vom hauseigenen Montageteam im 

deutschsprachigen Raum installiert werden.

 _Werkzeugschrank der Extraklasse
Tausende WKS Werkzeugschränke rund um den Globus 

haben Apfel zu einer Marke in der Welt der Metallver-

arbeitung gemacht. Die zum Klassiker gereifte Serie 

bietet durch die robuste Bauweise und eine Vielzahl an 

speziellen Bestückungsmöglichkeiten perfekte Lösun-

gen für alle in der metallverarbeitenden Industrie gän-

gigen Werkzeuge.

Apfel Werkzeugschrank-Sets für Abkantwerkzeuge bie-

ten höchste Sicherheit in der Arbeitsumgebung von 

Trumpf Abkantpressen. Vertikalauszüge aus solidem  

3-mm-Stahlblech bieten durch die optimale Raumaus-

nutzung Platz für bis zu 44 lfm Abkantwerkzeuge in 

einem Schrank mit einer Frontbreite von nur ca. 1 m. 

Präzise ausgearbeitete, auch für Wilson Tool, Salvagnini 

und Amada erhältliche Werkzeughalter erlauben die La-

gerung sowohl stehend als auch über Kopf, sodass kein 

Umdrehen der Werkzeuge mehr nötig ist.

Der direkte, beidseitige Zugang erhöht die Arbeitssi-

cherheit, da nicht über die Werkzeuge gegriffen wer-

den muss. Integrierte Transporttaschen ermöglichen 

den schnellen Standortwechsel des Schrankes im 

Leerzustand mittels Hubwagen oder Gabelstapler. Das 

Sortiment an fertig konfigurierten Schrank-Sets in ver-

schiedenen Breiten, Tiefen, Höhen und Auszugskom-

binationen mit Traglasten bis zu 1.800 kg pro Auszug 

bietet das passende Format für jeden Einsatzzweck, sei 

es direkt an der Abkantpresse, der Stanzmaschine oder 

an einer zentralen Werkzeugausgabe.

www.apfel-gmbh.de

Der Apfel WKS 
Werkzeugschrank 
schafft maximale 
Ordnung bei 
minimalem Platz-
bedarf. Vertikal-
auszüge mit bis zu 
1.800 kg Tragkraft 
lagern Werkzeuge 
übersichtlich, sicher 
und griffbereit.

Alle Abkantwerkzeughalter erlauben die Lagerung 
sowohl über Kopf als auch stehend, sodass kein Um-
drehen der Oberwerkzeuge mehr nötig ist.
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D
ie Blickle Räder+Rollen GmbH u. Co. 

KG aus Rosenfeld (D) ist ein typischer 

Vertreter mittelständischer, global agie-

render Unternehmen aus Deutschland. 

In nur zwei Generationen wuchs das 

Familienunternehmen von einem kleinen Handwerks-

betrieb zu einem weltweiten Anbieter von Rädern und 

Rollen. Mehr als 30.000 Produkte für eine nahezu end-

lose Anzahl von Anwendungen hält das Unternehmen 

als Katalogware bereit. Eine herausragende Markt-

position sichert sich Blickle durch die Umsetzung von 

kundenspezifischen Lösungen, beispielsweise Rollen 

mit einer Tragkraft von bis zu 50 t.

Shortcut

Aufgabenstellung: Optimale Produktions-
ergebnisse des Pressenparks. 

Lösung: Bandrichtanlage von Kohler mit Coil-
ladestuhl, Abwickelhaspel, Bandrichtmaschine 
und Bandübergabe an die nachfolgende 
Stanz- und Umformanlage.

Nutzen: Auf der Bandanlage von Kohler ver-
arbeitet Blickle künftig 2.500 bis 3.000 t Stahl 
pro Jahr – mit Blechdicken bis 12 mm.

Blickle verarbeitet in der eigenen Fertigung u. a. 
mehrere Tausend Tonnen Stahl- und Stahlwerk-
stoffe jährlich. Um künftigen Anforderungen ge-
recht zu werden, investierte das Unternehmen 
jüngst in eine moderne und leistungsfähige 
Bandrichtanlage von Kohler. (Bilder: Kohler)

Um Qualität und Liefertermine sicher zu kontrollieren, findet die Fertigung bei Blickle vollständig im eigenen Haus 
statt. Für optimale Produktionsergebnisse des Pressenparks setzt das Unternehmen hier seit Neuestem auf Richt-
technologie von Kohler. Mit der neuen Bandrichtanlage kann Blickle erstmals bis zu 12 mm starkes Material verarbeiten.

BANDRICHTEN MIT 
HÖCHSTER PRÄZISION
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Ausgestattet mit hochleistungsfähigen Produktionsan-

lagen reagiert Blickle kurzfristig und flexibel auf Kun-

den- und Marktanforderungen. Ein Herzstück der Pro-

duktion sind die sechs Pressenlinien mit automatischen 

Bandanlagen. Die Stanzautomaten haben eine Presskraft 

von bis zu 630 t. Mithilfe selbst entwickelter und her-

gestellter Folgeverbundwerkzeuge produziert Blickle 

Stahl- und Edelstahlkomponenten, die ohne weitere 

Nachbearbeitung direkt in die automatische Montage 

einfließen können.

Bei der zuletzt anstehenden Investition in eine Bandricht- 

anlage zur Ausweitung der Produktionskapazitäten gab 

Blickle dem Angebot der Kohler Maschinenbau GmbH 

den Vorzug vor den Mitbewerbern. Entsprechend den 

Kundenanforderungen lieferte Kohler die, mit 

Der Blick durch das 
Coil zeigt die Haspel 
mit dem Aufnahme-
dorn sowie rechts 
die Einführhilfe in 
die Richtmaschine. 
Bei der Haspel 
handelt es sich um 
eine Einseiten-Ab-
wickelhaspel des 
Typs 8000.1 H mit 
einer Tragkraft von 
bis zu 8.000 kg. 

Die Spreizung des 
Aufnahmedorns 
erfolgt hydraulisch 
mithilfe eines 
Schiebekeilsystems 
und Nachspann-
automatik. Die 
beiden hydraulisch 
schwenkbaren 
Konusrollen dienen 
bei schmalen 
Bändern der 
sicheren Führung 
des Blechablaufs 
an den Flanken 
des Coils und ver-
hindern so eine un-
präzise Zuführung. 
Darüber hinaus 
führen sie das 
Band präzise beim 
Zurückwickeln. 

>>
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Coilladestuhl, Abwickelhaspel, Bandrichtmaschine und 

Bandübergabe an die nachfolgende Stanz- und Umform-

anlage, konfigurierte Anlage. „Auf der Bandanlage von 

Kohler verarbeiten wir künftig 2.500 bis 3.000 t Stahl pro 

Jahr. Mit ihr sind wir in der Lage, Blechdicken bis 12 mm 

zu verarbeiten, was vorher nicht möglich war“, erläutert 

Matthias Senn, Assistent der Betriebsleitung bei Blickle.

 _Von Anfang an eine kunden- 
spezifische Anlagenkonzeption
Der stationäre Coilladestuhl vom Typ CS 8000 ist in der 

Höhe mit 700 mm Verfahrweg beweglich, um Coils mit 

einem Maximalgewicht bis 8.000 kg auf dem Dorn der 

verfahrbaren Haspel zu positionieren. Die Coilauflage 

des Ladestuhls wurde als Prisma ausgeführt. Für die Sta-

bilisierung sehr schmaler Coils hat Kohler darüber hin-

aus steckbare Kippsicherungen berücksichtigt.

Gemäß den Anforderungen bei Blickle legte Kohler die 

Haspel als Einseiten-Abwickelhaspel, Typ 8000.1 H, aus. 

Sie verfügt über eine Tragkraft von bis zu 8.000 kg und 

nimmt Coils bis 2.000 mm Außendurchmesser auf. Fi-

xiert wird das Coil auf dem Dorn mit einem Spreizbe-

reich von 470 bis 530 mm, bzw. mit den entsprechenden 

Aufsatzschalen bis 630 mm. Die Spreizung leistet ein 

von Kohler entwickeltes hydraulisches Schiebekeilsys-

tem mit Nachspannautomatik. Darüber hinaus halten 

zwei Konusrollen das Band in seiner Führung, die sich 

entsprechend der jeweiligen Bandbreite automatisch 

positionieren. „Ein Coilwechsel auf der Bandanlage von 

Kohler“, so Senn, „dauert bei uns in der Regel rund acht 

Minuten und geht völlig reibungslos vonstatten.“ Je nach 

zu fertigendem Produkt geschieht das bei Blickle etwa 

acht- bis zehnmal täglich. Bandstärken von bis zu 12 mm 

erfordern eine automatische Einführhilfe. Unterstützt 

wird das Einführen einerseits durch eine Andrückrolle, 

die verhindert, dass das Coil aufspringt, wenn die Coil-

schnürung entfernt wird und andererseits durch eine 

Niederhalterolle sowie einen Bandeinführkeil. „Beide 

können wir vom Bedienpult aus einfach, schnell und be-

quem steuern“, erklärt Senn. „Außerdem geschieht die 

Einführung des Bandes sehr sicher. Mensch und Mate-

rial sind hierbei permanent geschützt.“

 _Hydraulikkonzept senkt Kosten
„Was die Hydraulik angeht“, so Senn, „haben wir zum 

ersten Mal eine servomotorische Hydraulikpumpe instal-

liert, die je nach Bedarf an Ölvolumen durch Änderung 

der Drehzahl die Pumpenleistung anpasst. Dies trägt 

wesentlich zur Energieeinsparung bei.“ Tobias Frank, 

Experte für Bandrichtanlagen und Automatisierung bei 

Die Bandricht-
maschine von 
Kohler mit 
2-Walzen-Band-
abzug ist mit neun 
gehärteten und 
feinstgeschliffenen 
Richtwalzen mit 
je 65 mm Durch-
messer bestückt. 
Die Durchlaufbreite 
ist auf 800 mm aus-
gelegt und die Ein-
stellgenauigkeit mit 
0,01 mm gegeben. 

Mit über 30.000 
Standard- und 
vielen Sonder-
produkten zählt 
Blickle zu den 
weltweit führenden 
Unternehmen im 
Räder- und Rollen-
markt.  
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Kohler bestätigt diese Einschätzung: „Wir realisieren 

durch dieses bei Kohler bewährte Hydraulikkonzept 

einen guten Vorsprung in der Wirtschaftlichkeit der ge-

samten Anlage.“ Die Kosteneinsparung wird zweifach er-

zielt: Zum einen im laufenden Betrieb durch einen nied-

rigeren Energiebedarf und zum anderen einmalig zum 

Zeitpunkt der Investition, durch eine kleiner ausgelegte 

Hydraulikpumpe.

 _Herzstück Bandrichten
Herzstück der Bandanlage von Kohler ist die mit höchster 

Präzision arbeitende Bandrichtmaschine, hier vom Typ 

65.800/9. Ausgestattet ist sie mit einem 2-Walzen-Band-

abzug und neun gehärteten und feinstgeschliffenen 

Richtwalzen mit je 65 mm Durchmesser. Weitere Vorteile 

sind u. a. die Einstellung des Walzenstuhles auf die je-

weilige Banddicke mit einer Präzision von 0,01 mm so-

wie die von Kohler entwickelte Reinigungs- und Schnell-

wechseleinrichtung. Hier sind die Walzenlagerung sowie 

die Walzenabstützung auf einer Führungsplatte montiert.

Nach dem motorischen Hochfahren des oberen Wal-

zenstuhles fährt die Führungsplatte elektromotorisch 

seitlich aus der Maschine heraus. Die vordere Lager-

leiste wird demontiert und die Walzen aus der hinteren 

feststehenden Lagerung herausgenommen, sodass sich 

Walzen und Stützrollen einfach und schnell außerhalb 

der Maschine reinigen lassen. Für Matthias Senn ist 

auch hier der Zeitgewinn entscheidend: „In nur wenigen 

Minuten hat unser Anlagenbediener die Reinigung der 

Richtwalzen und Stützrollen erledigt.“ Das Expert Calcu-

lation System der Anlage optimiert durch exakte Vorbe-

rechnung die Walzenstuhleinstellung entsprechend den 

individuellen Materialparametern und ist an Maschinen 

mit SPS-Steuerung und -Visualisierung angepasst. Nach 

dem Richtvorgang wird das Band über die Bandführung 

an die nachfolgende Presse oder Stanze weitergeleitet. 

Die Bandführung ist als Schlaufe mit 2.000 mm Radius 

ausgelegt und wurde von Kohler gleichzeitig als optiona-

ler Bandübergabetisch konzipiert, wobei die Bandüber-

gabe dann horizontal erfolgt.

 _Investition mit Blick in die Zukunft
Walter Wager, Geschäftsführer der Blickle Räder+Rol-

len GmbH u. Co. KG, verbindet mit der Investition in die 

Bandrichtanlage von Kohler eine zukunftsorientierte Absi-

cherung und Ausweitung der Produktionskapazitäten des 

Unternehmens. Nicht zuletzt durch die jetzt mögliche Be-

arbeitung dickerer Bleche bis 12 mm ergibt sich die Per-

spektive, die Blickle-Produktpalette weiter auszubauen. 

Rückblickend stellt er fest: „Die gesamte Projektabwick-

lung mit Kohler, die Beratung entsprechend unserem Be-

darf und der Service haben hervorragend funktioniert.“ 

www.kohler-germany.com

Anwender 

Die Blickle Räder+Rollen GmbH 
beschäftigt aktuell mehr als 
950 Mitarbeiter weltweit, davon 
über 700 am Stammsitz im 
schwäbischen Rosenfeld. In nur 
zwei Generationen wuchs das 
Familienunternehmen zu einem 
weltweit führenden Anbieter von 
Rädern und Rollen mit über 200 
Millionen Euro Umsatz pro Jahr.

www.blickle.at

Bild: Blickle

Die Bandübergabe 
an die folgende 
Presse oder Stanze 
erfolgt über eine 
Schlaufengrube 
mit einem Radius 
von 2.000 mm. 
Bei Bedarf kann 
die Bandübergabe 
horizontal über 
einen Bandüber-
gabetisch erfolgen. 
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S
chreiner arbeiten doch in Holz und nicht in Me-

tall? Exakt hier liegt der Unterschied zwischen 

der Pius Nadler AG in Höri (CH) und konventio-

nellen Gastro- und Ladenbauern, die sich natür-

lich vor allem mit Holz- und Möbelbau-Werk-

stoffen befassen, für die in vielen Hygiene-Bereichen jedoch 

unerlässlichen Blechteile immer auf Zulieferer zurückgrei-

fen müssen. Dass diesbezüglich Lieferfähigkeit, Terminen, 

Flexibilität und Qualität des Öfteren zu ziemlichen Proble-

men führen kann, mussten auch die Verantwortlichen der 

Pius Nadler AG leidvoll erfahren. Deshalb entschlossen sie 

sich im Jahr 2001 zum Aufbau einer hauseigenen Schlos-

serei und Blechteile-Fertigung, um modulare Unterbauten 

und Abdeckungen für Küchenanlagen, Essens- und Ge-

tränkeausgaben sowie Bartheken künftig selbst fertigen zu 

können. 

„Der Anteil an Edelstahl-Einrichtungen nahm beständig 

zu und als Komplettlieferant wollten wir alle relevanten 

Fertigungstechnologien im Hause haben. Wir kaufen le-

diglich spezielle Kühlsysteme und Vitrinen zu, sodass wir 

beim Eigenfertigungs-Anteil von 75 % und mehr heute 

ein Verhältnis von 50:50 Holz- und Metallteile haben“, so 

Geschäftsführer Pius Nadler, der fortfährt: „Im Jahr 2006 

beschafften wir uns eine CNC-Stanzmaschine Compact 

1000 x 2000 Rota von Boschert, mit der wir Edelstahlbleche 

des Formats 1.000 x 2.000 mm bearbeiten konnten. Darauf 

aufbauend investierten wir sukzessive weiter in die Abtei-

lung Spenglerei/Schlosserei“

 _Lösungen aus einer Hand
Dass dem in der Praxis wirklich so ist, lässt sich daran ab-

lesen, dass von 45 Mitarbeitenden nicht nur gut 16 im Be-

reich Spenglerei/Schlosserei tätig sind, sondern dass auch 

Von der klassischen Innenausbau- und Möbel-Schreinerei zum Funktions- und Design-
orientierten Systemlieferanten: Um die ständig steigenden Qualitätsansprüche im Möbelbau er-
füllen zu können, investiert der Schweizer Gastro- und Ladenbau-Spezialist Pius Nadler konsequent in 
moderne Blech-, Rohr- und Profilbearbeitung. Zu den neuesten Investitionen zählt eine kombinierte 
Stanz- und Faserlasermaschine des Typs CombiLaser Multipunch von Boschert. 

BLECHTEILEFERTIGUNG  
ALS ERFOLGSFAKTOR

Shortcut

Aufgabenstellung: Kapazitätsausbau  
in der Blechteilefertigung.

Lösung: Boschert CombiLaser  
Multipunch 1500 x 3000 CNC Z.

Nutzen: Teiledurchsatz erhöht sowie  
Teilequalität weiter verbessert. Leichtere  
Montage durch höhere Passgenauigkeit. 

Mit der neuen 
Boschert 
CombiLaser 
Multipunch erreicht 
man bei Pius Nadler 
nun einen so hohen 
Teiledurchsatz, dass 
es in der Weiter-
verarbeitung bzw. 
der Montage nicht 
mehr zu Engpässen 
wegen fehlenden 
Bauteilen kommt. 
(Bilder: Boschert)
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konsequent in moderne Blech-, Rohr- und Profilbearbei-

tung investiert wurde und wird. Zu den neuesten Investitio-

nen zählt eine kombinierte Stanz- und Faserlasermaschine 

des Typs CombiLaser Multipunch 1500 x 3000 CNC Z von 

Boschert. Ausgeführt als 2-Stationen-Maschine mit Stanz- 

und Faserlaser-Einheit sowie ausgelegt für die Bearbeitung 

von Blechen im Format 1.500 x 3.000 mm, stellt sie die 

ideale Kombination zur hochflexiblen und hochproduktiven 

Stanz- und Faserlaser-Bearbeitung von Blechteilen unter-

schiedlichster Qualitäten und Dicken dar. 

„Wir haben die ganzen Jahre sehr gut mit der Vorgänger-

maschine Compact 1000 x 2000 Rota gearbeitet, bekamen 

aufgrund zunehmender Auftragsumfänge jedoch Kapazi-

tätsprobleme. Außerdem wollten wir noch mehr, vor allem 

filigranere Kleinteile nach unseren Qualitätsansprüchen 

fertigen können, weshalb wir mit der Beschaffung einer 

kombinierten Stanz- und Faserlasermaschine einen großen 

Schritt nach vorne wagten. Zu 70 % bearbeiten wir Edel-

stahlbleche der Dicke 1,5 mm, aber auch Bleche der Dicken 

1 oder 2 und 3 mm. Nach Analyse des gesamten Teile- und 

Größenspektrums sowie der relevanten Bearbeitungen 

entschieden wir uns für die Boschert-Maschine CombiLa-

ser Multipunch 1500 x 3000 CNC Z, zumal wir uns vom 

größeren Blechformat eine noch bessere Ausnutzung der 

Blechtafeln wie auch eine Reduzierung der unproduktiven 

Nebenzeiten durch oftmaliges Wechseln der Rohbleche 

versprachen“, erläutert Renato Suter, Produktionsleiter der 

Spenglerei.

 _Flexible Durchsatz-Power 
Für die geforderte Bearbeitungs- und Nutzungs-Flexibilität 

bietet die neue CombiLaser Multipunch in der auf einem 

eigenen C-Gestell aufbauenden Stanzeinheit zunächst 

einen Stanzwerkzeug-Wechsler mit acht Stationen und 

weiteren 64 stufenlos indexierbaren Werkzeugen im Ma-

gazin. Die Spannzangen für den Transport der Blechtafel 

sind stufenlos automatisch zu verstellen – und es gibt eine 

Nachsetzvorrichtung mit zwei Blechniederhaltern zum be-

rührungslosen Nachsetzen für die komplette, abfallfreie 

Randbearbeitung. Die Faserlaser-Einheit ist ebenfalls auf 

einem eigenen C-Gestell aufgebaut, sodass unabhängig 

voneinander die wiederholgenaue Blechteile-Fertigung ge-

währleistet ist. Teile- oder prozessbezogen kann wahlweise 

bzw. in flexibel-chaotischer Reihenfolge mit der Stanzein-

heit oder mit dem Faserlaser bearbeitet werden.

„Die Kombination aus Stanzen und Faserlaserschneiden 

ist schon deswegen ideal, weil es wirtschaftlich betrach-

tet oftmals gar keinen Sinn macht, einfache Löcher oder 

auch mehrfach gleiche Ausbrüche zu lasern. Dagegen ist 

der Laser naturgemäß ideal für innere und äußere Kontur-

bearbeitungen, für längere Zuschneide- und Beschneid-

arbeiten oder für große Löcher und Ausbrüche. Legt man 

in der Summe die dynamischen Verfahr- und Positionier-

bewegungen, die mit 1,5 bis 5 Sekunden schnellen Wechsel 

der Stanzwerkzeuge, die abhängig von der Blechdicke und 

den zu fahrenden Konturen möglichen Schnittgeschwin-

digkeiten des Faserlasers und schließlich die automatisier-

te Entsorgung der Kleinteile bis 600 x 600 mm Größe zu-

grunde, dann steht mit der CombiLaser Multipunch 1500 

x 3000 CNC Z eine hochwirtschaftliche Produktionseinheit 

zur Verfügung“, bringt es Michael Roser, Verkaufsleiter bei 

Boschert, auf den Punkt.

 _Rundum zufrieden
Mit dem 1-kW-Faserlaser von Kjellberg lässt sich bei-

spielsweise Baustahl bis max. 10 mm (empfohlener Dau-

er-Schnittbereich 0,3 bis 8 mm) bzw. Edelstahl bis max. 

5 mm Dicke (empfohlener Schnittbereich 0,3 bis 4 mm) 

in hoher Qualität schneiden. „Wir sind rundum zufrieden, 

konnten unsere Kapazitäten planmäßig ausbauen, haben 

eine noch höhere Teilequalität, was uns durch höhere Pass-

genauigkeit die Montage leichter macht, und fertigen jetzt 

auch Teile, die wir zuvor auswärts bezogen. Durch bessere 

Schachtelung haben wir eine spürbar bessere Ausnutzung 

der Blechtafeln und weniger Abfall – und schließlich sind 

wir jetzt in der Lage, bei 1- bis 1,5-schichtigem Betrieb 

einen so hohen Teiledurchsatz sicherzustellen, dass es in 

der Weiterverarbeitung bzw. der Montage nicht mehr zu 

Engpässen wegen fehlender Bauteile kommt“, meint Nad-

ler abschließend.

www.boschert.de

Links ist die 
eigenständige 
Faserlaser-Einheit 
mit 1 kW Leistung 
zu sehen, rechts 
befindet sich die 
Stanzeinheit.

Eine kleine Auswahl von Gastro- und Ladenbau-Teilen 
aus Edelstahlblech, wie sie bei der Pius Nadler AG als 
Einzelteile oder je nach Anlagengröße auch in Klein- und 
Mittelserien gefertigt werden.
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P
VD ist mittlerweile eine unverzichtba-

re Technologie, um die Performance von 

Werkzeugen zu optimieren und so effiziente 

Produktionsabläufe zu gewährleisten. Den-

noch bleiben oft viele Fragen offen: Warum 

beschichten? Was kann man überhaupt beschichten? 

Welche Voraussetzungen sind für eine gelungene Be-

schichtung zu beachten?

„In Gesprächen mit Interessenten tauchen diese Fragen 

immer wieder auf“, erklärt Kathrin Gorgosilits, kauf-

männische Leiterin der Eifeler Plasma Beschichtungs 

GmbH. So fasst die Expertin die PVD-Basics zusam-

men: „Es gibt diverse Verfahren für die Beschichtung 

von Werkstücken. Eifeler hat sich auf die PVD Arc-Tech-

nologie spezialisiert, bei der die metallischen Teilchen 

in der Beschichtungskammer mittels Lichtbogen (Arc) 

verdampft werden.“

 _Technische und  
wirtschaftliche Vorteile
„PVD-Schichtsysteme kommen dank der zu erzie-

lenden technischen und wirtschaftlichen Vorteile in 

vielen Industriezweigen wie Metall- und Automobil-

industrie, kunststoffverarbeitende Industrie, Werkzeug- 

Bei der physikalischen Gasphasenabscheidung (engl. Physical Vapour Deposition, kurz PVD) werden 
metallische Schichtkomponenten wie z. B. Titan, Aluminium, Zirkon oder Chrom im Hochvakuum verdampft 
und mittels elektrischer Felder und Plasma zu den zu beschichtenden Teilen transportiert. Durch Zugabe 
einer reaktiven Gaskomponente wie Stickstoff oder Kohlenstoff kondensieren diese metallischen Teilchen 
und verbinden sich mit der Oberfläche des Substrats. 

PVD-BESCHICHTUNGEN 
BIETEN GROSSES POTENZIAL

Das PVD-Verfahren ermöglicht die Abscheidung von 
sehr dünnen (2 ,0 bis 4,0 µm) und dabei auch sehr 
harten (bis 3.500 HV), fest auf dem Substrat haftenden 
Schichten.

Bei Bauteilen und 
Komponenten 
im Bereich Zer-
spanung, Um-
formung, Stanzen 
und Entformung 
können PVD-
Beschichtungen 
eine bessere Per-
formance, erhöhte 
Standzeiten und 
somit ein mehr an 
Produktivität er-
zielen.
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herstellung, Werkzeug- und Formenbau, Medi-

zintechnik oder Lebensmittelindustrie zum Ein-

satz. Für Werkzeuge, Bauteile und Komponenten 

im Bereich Zerspanung, Umformung, Stanzen 

und Entformung sind PVD-Beschichtungen 

schlichtweg unverzichtbar. Durch optimalen Ver-

schleißschutz, bessere Gleitfähigkeit, hohen Oxi-

dationsschutz und optische Veredelung führen 

PVD-Beschichtungen zu besserer Performance, 

erhöhten Standzeiten, mehr Produktivität und so-

mit zu geringeren Rüstzeiten und -kosten“, geht 

Gorgosilits ins Detail.

 _Variantenreiche  
Schichtsysteme
Das PVD-Verfahren ermöglicht die Abscheidung 

von sehr dünnen (2 ,0 bis 4,0 µ) und dabei auch 

sehr harten (bis 3.500 HV), fest auf dem Sub- 

strat haftenden Schichten. Metallische (Alumi-

nium, Titan, Chrom, Zirkon, Silizium etc.) ebenso 

wie gasförmige (Kohlenstoff, Stickstoff, Sauer-

stoff etc.) Ausgangswerkstoffe können mit variab-

lem Schichtaufbau (Nanostrukturen, Multilayer, 

Monolayer) bei einer Beschichtungstemperatur 

von meist 450° C oder niedriger auf metallische, 

elektrisch leitende Werkstoffe (wie z. B. Schnell-

arbeitsstähle, Warm- und Kaltarbeitsstähle, rost-

beständige Stähle, Vergütungsstähle, Hartmetal-

le, Aluminium …) aufgebracht werden. Durch die 

bei Eifeler mittels Lichtbogenverdampfung ohne 

Umweltbelastung durchgeführte PVD-Beschich-

tung wird eine hervorragende Haftfestigkeit ohne 

Härteverlust, Verzug oder Veränderung der Mik-

rostruktur des Grundwerkstoffes erzielt.

 _Optimal vorbereitete  
Oberflächen  
„Natürlich müssen Werkstücke grundsätzlich von 

Material und Größe für das PVD-Verfahren geeig-

net sein“, so die Beschichtungs-Expertin. Darü-

ber hinaus ist eine Aufnahmemöglichkeit wie z. B. 

Bohrung, Gewinde oder geeignete Fläche nötig, 

um Werkstücke in der Beschichtungsanlage zu fi-

xieren. Die Oberflächen müssen metallisch blank 

sein – geschliffen, poliert, erodiert oder gestrahlt. 

Sie dürfen nicht verchromt, brüniert, dampfange-

lassen oder badnitriert sein, da dies die Schicht- 

haftung am Substrat beeinträchtigt. Bei bereits 

beschichteten Werkstücken ist ein vollständiges 

Entschichten, bei Umformwerkzeugen eine Hoch-

glanzpolitur empfehlenswert. 

Geschliffene Oberflächen sollen zudem frei von 

Oxidhäuten und Neuhärtezonen sein – Schneid-

kanten, Bohrungen und Flächen unbedingt grat-

frei. „Bei der Wärmebehandlung muss darauf 

geachtet werden, dass die Anlasstemperatur 

über der Beschichtungstemperatur liegt, damit 

kein Härteverlust oder Verzug entstehen kann. 

Außerdem sollten zu beschichtende Werkstücke 

ausreichend hart sein, damit die Schicht genug 

Stützwirkung hat“, so Kathrin Gorgosilits, die ab-

schließend betont: „Für tiefere Einblicke in die 

Welt der PVD-Beschichtung stehen wir natürlich 

gerne persönlich bereit. Wir setzten voll und ganz 

auf kompetente und umfassende Beratung.“

www.eifeler-austria.com

oben Am neuesten Stand 
der Technik: Am Standort in 
Wien betreibt Eifeler unter 
anderem eine hochmoderne 
Beschichtungsanlage mit PVD 
Arc-Technologie. 

unten Darstellung der 
physikalischen Abscheidung 
aus der Gasphase mittels Licht-
bogenverdampfung.

Durch optimalen Verschleißschutz, bessere Gleitfähigkeit,  
hohen Oxidationsschutz und optische Veredelung führen PVD-
Beschichtungen zu besserer Performance, erhöhten Standzeiten, 
mehr Produktivität und somit zu geringeren Rüstzeiten und -kosten.

Mag.a Kathrin Gorgosilits, Kaufmännische Leitung bei der Eifeler Plasma Beschichtungs GmbH
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D
ie Stimmung auf der Messe war hervor-

ragend, sowohl bei den Ausstellern als 

auch bei den Besuchern. Ein Großteil 

der Aussteller hat sich in diesem Jahr 

mit beeindruckenden und aufwendigen 

Ständen präsentiert. Sie haben eine enorme Vielfalt an 

neuen Maschinen und innovativen Lösungen gezeigt“, 

so Evelyn Warwick, Messedirektorin der EuroBLECH, 

im Namen des Veranstalters Mack Brooks Exhibitions. 

„Man konnte den technologischen Fortschritt, der in 

den letzten beiden Jahren in der Blechbearbeitung voll-

zogen wurde, sehr gut erkennen. Viele Aussteller zeig-

ten, wie digital sich die Industrie aufgestellt hat und wie 

sich diese neuen Technologien in der Produktion um-

setzen lassen.“

 _Zufriedenheit auf beiden Seiten
Auf der Ausstellerseite konnte die EuroBLECH in die-

sem Jahr einen Anteil von 58 % bei den ausländischen 

Ausstellern erzielen, was einer Steigerung der Interna-

tionalität von 4 % entspricht. Eine erste Analyse ergab, 

dass die Messe mit einem Anteil von 37 % an ausländi-

schen Besuchern auf der Besucherseite ebenfalls wie-

der sehr international war. Wichtigste Besucherländer 

auf der EuroBLECH 2018 waren neben Deutschland Ita-

lien, die Schweiz, die Niederlande, Spanien, die Türkei, 

Indien, Großbritannien, Polen, Belgien und Österreich.

Die Besucher kamen zu 73 % aus der Industrie – aus 

dem Maschinenbau, Stahl- und Leichtmetallbau, Eisen-, 

Blech- und Blechprodukte, der Automobilindustrie so-

wie deren Zulieferer, der Elektrotechnik, Eisen- und 

Stahlerzeugung, Walzwerke sowie Heizungs-, Lüftungs- 

und Klimatechnik. Der Fachbesucheranteil war mit 97 % 

wieder sehr hoch. Neben der großen Internationalität 

konnte die Messe auch wieder mit einem Publikum 

punkten, das zum Großteil aus Vertretern des Top-Ma-

nagements mit hoher Entscheidungs- und Beschaf-

fungskompetenz bestand. Der Anteil der Besucher, die 

an Kaufentscheidungen beteiligt waren, betrug 79 % 

und war somit fast gleichbleibend hoch.

Die vorläufige Auswertung der Messeanalyse zeigt, 

dass Aussteller und Besucher mit der diesjährigen Eu-

roBLECH sehr zufrieden waren. Besucher lobten vor 

allem die Vollständigkeit und die Internationalität des 

Messeangebotes sowie die Qualität der Stände mit vie-

len Live-Demonstrationen zur Digitalisierung. Die Aus-

stellerfirmen gaben an, ein topqualifiziertes, internatio-

nales Fachpublikum mit hoher Entscheidungsbefugnis 

angetroffen und auch viele neue Kontakte geschlossen 

zu haben. Über 70 % der Aussteller bekundeten bereits 

vor Ort, auch auf der nächsten EuroBLECH vom 27. bis 

30. Oktober 2020 auf dem Hannoveraner Messegelände 

wieder auszustellen. 

www.euroblech.com

Digitalisierung gab den Ton an: Die 25. Internationale Technologiemesse für Blechbearbeitung, die EuroBLECH, 
konnte vier sehr erfolgreiche Messetage verzeichnen. Insgesamt mehr als 56.000 Besucher aus aller Welt sind 
nach Hannover gereist, um sich an den Ständen rund 1.500 Ausstellern über Innovationen und digitale Techno-
logien rund um die Blechbearbeitung zu informieren und Investitionen für ihre Unternehmen zu tätigen.

EUROBLECH 2018  
MIT POSITIVER BILANZ

Mehr als 56.000 
Besucher aus aller 
Welt kamen heuer 
nach Hannover.
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S
pezialisiert ist die wassergekühlte Titan XQ 

400 AC puls von EWM auf das Aluminium-

schweißen. Selbst dünnste Bleche lassen 

sich einfach und sicher verbinden – ohne 

Durchfallen der Schmelze und mit reduzier-

tem Verzug. Im neuen Schweißprozess acArc puls XQ 

wechselt der Schweißstrom im Prozessverlauf zwischen 

positiver und negativer Polarität. Der Lichtbogen ist so 

auch bei AIMg-Legierungen leicht zu kontrollieren. Er 

überbrückt laut EWM größere Luftspalte hervorragend, 

auch bei der automatisierten Anwendung. Der neue 

Prozess hinterlässt kaum Schmauchspuren. Durch die 

stark reduzierten Magnesium-Oxide ist die Schweiß-

naht sauber und glänzend. Darüber hinaus reduzieren 

sich die Schweißrauchemissionen. Die Funktion Positi-

onweld garantiert laut Hersteller optimales Schweißen 

in Zwangslagen. In Kombination mit dem Schweißpro-

zess acArc puls XQ werden damit sogar MIG-Schweiß-

nähte in WIG-Optik erreicht. 

Selbst weicher Aluminiumdraht wird mit dem Drahtvor-

schubgerät Drive XQ präzise gefördert. Anwender kön-

nen sich dank der vielen Optionen wie z. B. der Draht-

spulenheizung, der elektronischen Gasmengenregelung 

oder dem Drahtreservesensor und vielem passenden 

Zubehör ein Schweißgerät konfigurieren, das optimal 

zu ihren Bedürfnissen und ihrer Schweißaufgabe passt. 

Der acArc puls XQ-Schweißprozess ist für das manuelle 

und für das automatisierte Schweißen gleich gut geeig-

net. Er zeichnet sich auch bei der Additiven Fertigung 

von Aluminiumteilen (3D-Schweißen) durch seine ge-

ringe Wärmeeinbringung aus.

www.ewm-austria.at

Der neue Wechselstrom-Schweißprozess acArc puls XQ von EWM macht das Schweißen auch von dünnsten 
Blechen sowohl bei manuellen als auch bei automatisierten Anwendungen zum Vergnügen: Die Schweißnaht ist 
so blank wie ein Diamant. Auf der EuroBlech konnten Besucher den Prozess erstmals in Aktion erleben. 

SCHWEISSNÄHTE,  
BLANK WIE EIN DIAMANT

Mit der Titan XQ 400 AC puls lassen sich 
selbst dünnste Aluminiumbleche einfach 
und sicher verbinden – ohne Durchfallen 
der Schmelze und mit reduziertem Verzug.

1 Mit dem neuen AC-Schweißprozess acArc puls XQ sind die Schweißnähte 
durch die stark reduzierten Magnesium-Oxide „blank wie Diamanten“. 

2 Luftspalte können mit acArc puls XQ hervorragend überbrückt werden – 
auch bei automatisierten Anwendungen.

1

2
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M
it der PreTrigger-Technologie von 

Fronius sendet die Stromquelle 

per Bluetooth ein Signal an den 

Schweißhelm, sobald der Schweißer 

den Ein-Taster am Brenner betätigt. 

So dunkelt der Helm bereits vor dem Zünden des Licht-

bogens ab. Das befreit den Schweißer vom kurzen Hel-

ligkeitsblitz vor der herkömmlichen Verdunkelung. Die 

Augen sind damit komplett vom Schweißlicht geschützt 

und ermüden nicht so schnell.

Die Blendschutzkassette bleibt zudem auch bei gerings-

ten Strömen, bei einer Verdeckung des Lichtbogens 

und in Zwangslagen verdunkelt, solange der Lichtbo-

gen brennt. Grund dafür ist, dass der Helm zuverlässig 

auf das Signal der mit ihm verbundenen Stromquelle 

reagiert. Das erhöht die Arbeitssicherheit des Schwei-

ßers. Die Schutzstufenregulierung stellt automatisch 

die für das Schweißverfahren geeignete Schutzstufe im 

Bereich DIN 5 bis DIN 12 ein. Die Dunkelstufe ist so 

immer perfekt auf die Intensität des Lichtbogens ein-

gestellt. Wahlweise kann der Schweißer auch auf den 

manuellen Modus umstellen und selbst die Abdunke-

lung stufenlos regulieren.

 _Bester Durchblick für alle Fälle
Ein weiterer Vorteil ist, dass der Vizor Connect das Pro-

blem der Fremdlichteinflüsse eliminiert. Herkömmliche 

Schweißhelme können bei Lichtreflektionen, Warn-

lampen oder fremdem Schweißlicht ungewollt abdun-

keln. Nicht der Vizor Connect. Das macht den Helm 

auch zum idealen Schutz bei Tätigkeiten vor und nach 

dem Schweißen – wie etwa beim Schleifen. Wenn der 

Schweißer die Bluetooth-Verbindung zwischen Helm 

und Stromquelle trennt, verhält sich der Vizor Connect 

wie eine konventioneller Schutzhelm und dunkelt bei 

Lichteinflüssen ab einer gewissen Intensität ab.

Wenn der Helm nicht verdunkelt ist, bietet er mit einer 

Helligkeitsstufe von 2,5 einen klaren Durchblick und 

dank eines speziell entwickelten UV- und Infrarot-Fil-

ters eine reale Farbwahrnehmung. Auch die Blend-

schutzkassette mit Nasenausschnitt sorgt dafür, dass 

der Schweißer freie Sicht und hohen Tragekomfort hat. 

Die spezielle Form vergrößert das Sichtfeld auf das bis 

zu Sechsfache und verringert das Gewicht des Helms.

www.fronius.com

Der neue Vizor Connect von Fronius ist ein Schweißhelm, der mittels Bluetooth mit einer Stromquelle kommuniziert. 
Dadurch kann er bereits vor dem Zünden abdunkeln anstatt erst bei der Einstrahlung des Lichtbogens. Zudem 
eliminiert der Helm das Problem der Fremdlichteinflüsse und dunkelt auch in schwierigen Schweißsituationen 
zuverlässig ab. So sorgt er für mehr Sicherheit und höheren Arbeitskomfort.

INTELLIGENTER  
UND KOMFORTABLER  
ARBEITSSCHUTZ

Das moderne Design des Vizor Connect von Fronius spiegelt seine 
Hightech-Funktionsweise wieder. Der Nasenausschnitt sorgt für ein 
großes Sichtfeld. (Bilder: Fronius International)

Insbesondere in herausfordernden Situationen wie beim 
Überkopfschweißen muss sich der Schweißer zu hundert 
Prozent auf seine Schutzausrüstung verlassen können.
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D
as modulare Traktorsystem erfüllt die 

Mobilitätsanforderungen der Anwen-

dungen beispielsweise in den Bereichen 

Windkraftanlagen und Baustahlferti-

gung. Versotrac ist ein echter modularer 

Schweißtraktor, den man ohne Kran oder Hebezeug 

überallhin mitnehmen kann“, erklärt Magnus Svedlund, 

Global Product Manager SAW Equipment bei Esab. Der 

Versotrac kann auch optimal für Trägerschweißposi-

tionen umgebaut werden (auch für Kehlnähte in Wan-

nenlage) und ist in Versionen mit vier und drei Rädern 

erhältlich. Er kann sowohl an auf Invertertechnologie 

basierende AC/DC-Stromquellen als auch an herkömm-

liche DC- und AC-Stromquellen angeschlossen werden. 

Ein neues Drahtspulensystem vereinfacht den Trans-

port und ermöglicht ein ergonomischeres Einsetzen der 

Drahtspulen.

 _Schweißkopf mit Schnellkupplung
Mit dem abnehmbaren Schweißkopf Versoarc EWH 

1000 und der ebenfalls abnehmbaren Steuerung EAC 

10 erweitert Esab das modulare Design des Versotrac 

noch weiter. Aufgrund der zugehörigen Schnellkupp-

lungen und der automatischen Erkennung/Einrichtung 

durch die Steuerung können Bediener in Sekunden zwi-

schen Unterpulverschweißen, Metallschutzgasschwei-

ßen und Fugenhobeln wechseln.

Der Schweißkopf Versoarc EWH 1000 verfügt über ein 

robustes Drahtvorschubsystem, das Einzeldrähte bis zu 

5 mm und mit bis zu 1.000 A bei 100 % Einschaltdauer 

schweißen kann. Für höhere Produktivitätsanforderun-

gen (20+ kg/Std. Abschmelzmenge) kann der Versoarc 

EWH 1000 im Doppeldrahtprozess betrieben werden. 

Das Closed-Loop-Steuersystem gewährleistet eine prä-

zise Drahtvorschubgeschwindigkeit.

 _Intuitive Steuerung
Zur Vereinfachung der Bedienung verwendet der Ver-

sotrac die vollständig neue und intuitive Steuerung EAC 

10. Die vereinfachte Benutzeroberfläche zeigt dem Be-

diener benötigte Funktionen für traktorbasierte und 

andere leichtautomatisierte Anwendungen. Dafür bleibt 

mehr Platz auf dem Display für wichtige Funktionen 

wie Echtzeit-Wärmeeinbringung zur Überwachung und 

Steuerung der Schweißqualität. Die EAC 10-Konsole 

kann von der Basissteuereinheit abgenommen werden, 

damit der Bediener aus der Entfernung und in komfor-

tabler Position alle Einstellungen vornehmen kann. Die 

Steuerung EAC 10 ist mit allen aktuellen UP-Stromquel-

len von Esab sowie auch mit den meisten anderen auf 

dem Markt erhältlichen Stromquellen einsetzbar.

www.esab.de

Esab Welding & Cutting Products hat auf der EuroBLECH seinen vielseitigsten und benutzerfreundlichsten Traktor für 
UP/MIG/MAG-Schweißen und Fugenhobeln vorgestellt: den Versotrac EWT 1000. Die robusten, modular aufgebauten 
Komponenten können vom Bediener in kleinere Einheiten zerlegt, zu entlegenen oder schwer zugänglichen Arbeits-
orten getragen und in wenigen Minuten wieder zusammengebaut werden. Zudem wird kein Werkzeug benötigt.

MODULARES 
DESIGN FÜR MOBILE 
SCHWEISSANWENDUNGEN

Versotrac ist 
ein modularer 
Schweißtraktor, 
der ohne Kran 
oder Hebezeug 
überallhin mit-
genommen werden 
kann.
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W
orld Class Manufacturing geht 

weit über die bisherige Idee einer 

Werkzeugmaschine hinaus. Im Fo-

kus steht die digital vernetzte Fer-

tigung, die einzelne Prozesse rund 

um das Laserschneiden und Biegen zu einem Netzwerk 

aus intelligenten Komponenten verbindet. Damit erhal-

ten Anwender mehr Flexibilität und Transparenz in ih-

rer Produktion. Beides sind wichtige Voraussetzungen, 

um Produkte in Zukunft schneller, kostengünstiger und 

intelligenter zu fertigen als je zuvor.

 _Vollautomatisiertes Laserschneiden
Das Highlight in puncto Laserautomation präsentierte 

Bystronic mit der Production Line. In der vollautomati-

sierten Linie werden Blechteile vorbearbeitet, geschnit-

ten, transportiert und nach Aufträgen sortiert abgelegt. 

Das Herzstück der Production Line ist das Faserlaser-

schneidsystem ByStar Fiber. Angetrieben von einem 10 

Kilowatt starken Aggregat entsteht hier die Geschwin-

digkeit des gesamten Fertigungsprozesses.

Direkt verbunden mit dem Faserlaser ist die Be- und 

Entladeautomation ByTrans Cross und BySort. Sie be-

wegt den gesamten Materialfluss zwischen dem Laser 

und dem integrierten Materiallager. Das Materiallager 

hält alle für die Schneidaufträge benötigten Rohbleche 

bereit: Tafeln aus Stahl, Edelstahl, Aluminium und Bunt-

metall in Stärken von 0,8 bis 25 mm mit einem Gesamt-

volumen von bis zu 24 Tonnen. Auch das Rücklagern 

fertiger Schneidteile und Restbleche übernimmt das 

Materiallager.

Wie die Production Line in naher Zukunft noch erweitert 

werden kann, präsentierte Bystronic auf der EuroBLECH 

mit einem Showcase. Das zusätzlich integrierte System 

ByFlex versieht Blechteile vor dem Laserschneiden mit 

einfachen Bohrungen und mit Gewindebohrungen. 

Bystronic entwickelt die Vision von „World Class Manufacturing“ konsequent weiter: Dazu präsentierte das 
Unternehmen auf der EuroBLECH umfassende Neuheiten rund um das Schneiden, Biegen und Auto-
matisieren. Vernetzte Fertigungsprozesse, integrierte Automation und digitale Servicelösungen unter-
stützen Kunden in Zukunft dabei, die Fertigung von Blechprodukten tiefgreifend zu optimieren.

WORLD CLASS 
MANUFACTURING

Die Production Line ist eine vollautomatisierte 
Fertigungslösung für das Schneiden, Transportieren, 
Sortieren und Lagern von Blechteilen. Auch Lösungen 
zur Vorbearbeitung von Blechteilen sind integrierbar.
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Zudem kennzeichnet eine Markierfunktion die auszu-

schneidenden Teile mit einem Code. Alle Informationen 

zu den entstehenden Blechteilen können damit an den 

folgenden Bearbeitungsstationen abgelesen werden.

 _Das vollautomatische  
Biegezentrum
Die Bending Cell übernimmt das automatisierte Biegen 

der zuvor geschnittenen Blechteile. Dazu erweiterte 

Bystronic die High-End-Abkantpresse Xpert Pro mit 

einer wendigen Robotik. Ein 7-achsiger Roboter greift 

die zu biegenden Blechteile auf, bringt sie präzise in 

Position zum Biegen an die Xpert Pro und sortiert sie 

anschließend nach Aufträgen geordnet ab. Bewegt wer-

den in der Bending Cell Blechteile bis zu einem Gewicht 

von 270 kg.

Auch das exakte Einrüsten der Abkantpresse mit den 

passenden Biegewerkzeugen übernimmt der Roboter. 

Bystronic integriert dazu ein Werkzeugmagazin mit 

einem Vorrat an gewünschten Biegewerkzeugen in die 

Bending Cell. Mit einer maximalen Presskraft von 320 

Tonnen verarbeitet die Biegeautomation ein breites 

Spektrum an Blechprodukten. Für das effiziente Abar-

beiten von repetitiven Aufträgen mit großen Stückzah-

len ist die Bending Cell ebenso ideal wie für wechselnde 

Joblisten mit kleineren Losgrößen.

 _Transparenz vom  
Auftrag bis zum fertigen Teil
Das Bystronic MES ist das Navigationssystem für 

die Blechfertigung. Eine intelligente Software, die 

Anwendern dabei hilft, Blechprodukte zu exakt defi-

nierten Kosten und Zeiten herzustellen und auszulie-

fern. Das Bystronic MES ermittelt den idealen Weg, auf 

dem Blechprodukte durch die Fertigungsstationen im 

Schneiden und Biegen geführt werden. Das optimiert 

Durchlaufzeiten und Kosten der Blechfertigung – und 

es unterstützt Anwender dabei, alle Prozessschritte, 

Maschinensysteme und Arbeitsplätze ihrer Fertigung 

perfekt aufeinander abzustimmen.

Alle Prozessschritte 
digital vernetzt: 
Mit dem Bystronic 
MES planen, 
überwachen und 
steuern Anwender 
ihre Produktion vom 
Auftragseingang 
bis zum fertigen 
Produkt.

Vollautomatische 
Biegezelle: Die 
Bending Cell ist für 
das Abarbeiten von 
Joblisten ebenso 
geeignet wie für 
wechselnde Auf-
träge – von kleinen 
Losgrößen bis hin zu 
großen Serien.

>>
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 _Shop Floor Control System
Wie steuern und überwachen Anwender zukünftig Fer-

tigungslinien, in denen automatisierte Produktionszel-

len und einzelne Maschinensysteme miteinander ver-

netzt sind? Mit dem Shop Floor Control System stellte 

Bystronic auf der EuroBLECH dazu eine neu entwickel-

te Software-Lösung als Showcase vor. Es übernimmt im 

Verbund von Blechbearbeitungsstationen die zentrale 

Kontrollfunktion und unterstützt Anwender dabei, stets 

einen optimalen Fertigungsfluss aufrechtzuerhalten. 

Das System informiert auch über drohende Engpässe 

oder Stillstände innerhalb der Fertigungslinie. Damit 

können geplante Produktionszeiten und Lieferfristen 

zuverlässig eingehalten werden.

 _Weitere Messehighlights
Einen vielversprechenden Ausblick für das Faserlaser-

schneiden gab Bystronic auf dem Branchenevent auch: 

Das High-End-Laserschneidsystem ByStar Fiber erhält 

demnächst mit 12 kW eine neue Leistungsstufe. Das er-

höht die Profitabilität und Geschwindigkeit im Schneid-

prozess bis in hohe Materialstärken von 30 mm.  Um die 

höhere Laserleistung optimal in den Schneidprozess zu 

integrieren, hat Bystronic den Schneidkopf der ByStar 

Fiber konsequent weiterentwickelt. 

Ebenfalls verfügbar ist die neue Generation der  

BySmart Fiber. Die Einstiegslösung für das Faserlaser-

schneiden hat Bystronic grundlegend neu designt und 

mit zahlreichen Features erweitert. Das Ergebnis ist ein 

vielseitiges Schneidsystem mit bis zu 6 kW Laserleis-

tung und passenden Automationslösungen. Damit eröff-

net Bystronic Anwendern in wachsenden Branchen das 

volle Potenzial der Faserlasertechnologie: hoher Teile-

ausstoß, breites Anwendungsspektrum und Automation 

für optimales Materialhandling.

Mit der neuen Abkantpresse Xpert Pro setzt Bystronic die 

Produktlinie der Xpert fort. Die Xpert Pro unterstützt an-

spruchsvolle Anwender im Biegen mit einem Höchstmaß 

an Flexibilität und Performance. Für unterschiedlichste Ein-

satzbereiche im Abkanten stehen verschiedene Konfigura-

tionen zur Auswahl. Features wie die dynamische Bombie-

rung und die patentierte Pressure-Reference-Technologie 

Neueste Faserlaser-
technologie: Das 
High-End-Laser-
schneidsystem 
ByStar Fiber erhält 
mit 12 kW eine neue 
Leistungsstufe.

Vielseitiges 
Leistungspaket: 
Die neue BySmart 
Fiber ermöglicht 
den schnellen Ein-
stieg ins Faserlaser-
schneiden.
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sorgen für eine konstant hohe Biegequalität auf der Xpert 

Pro. Hinzu kommen intelligente Assistenzfunktionen wie 

der Materialkurvengenerator und das Winkelmesssystem 

LAMS. Damit erzielen Anwender höchste Präzision ab 

dem ersten Biegeteil.

 _Vielseitige Rohr-  
und Profilbearbeitung
Geballte Technologie für das Schneiden von Rohren 

und Profilen: Das Laserschneidsystem FL 170 3D ver-

bindet die Vorteile der Faserlaser-Technologie und die 

Vielfalt der 3D-Schneidbearbeitung. Mit dem Auftritt 

der Bystronic Tochter TTM Laser erlebten die Messebe-

sucher die neueste Technologiesparte im Portfolio von 

Bystronic live auf der EuroBLECH.

Das Schneidsystem FL 170 3D besticht im Bearbeiten 

von Rohren und Profilen laut Hersteller vor allem durch 

hohe Schneidgeschwindigkeiten für Werkstücke von 

bis zu 12,5 m Länge. Die integrierte 3D-Technologie er-

möglicht neben geraden Schnittkanten auch Neigungen 

von bis zu 45°. Diese Vielfalt der Schneidbearbeitung 

ersetzt aufwendiges Fräsen, Bohren oder Sägen.

 _Big Data auf dem Bildschirm
Mit dem auf dem Messestand präsentierten ByCockpit 

hat Bystronic eine Monitoring-App entwickelt, die Pro- 

zessdaten der Blechfertigung auswertet und visualisiert. 

Das funktioniert nicht nur auf der EuroBLECH, sondern 

auch in jeder Blechbearbeitung. Qualität, Zeit und Kos-

ten der gesamten Produktion werden damit transparent 

und optimierbar. Was Anwender mit dem ByCockpit von 

angebundenen Bystronic Schneid- und Biegesystemen 

in Echtzeit abrufen können, ist z. B., ob ihre Fertigung 

im Zeitplan liegt, ob alle integrierten Systeme optimal 

ausgelastet sind oder wie lange das Rohmaterial im La-

ger noch reicht.

 _Online-Support in Echtzeit
Ungeplante Maschinenstillstände führen in der Blech-

fertigung schnell zu hohen Ausfallkosten. Vor- und 

nachgelagerte Prozesse kommen ins Stocken und Lie-

ferzeiten geraten in Verzug. Mit der RSA App ist der 

Bystronic Service in Zukunft nur noch einen Klick weit 

entfernt. Bei Maschinenproblemen verbinden sich Kun-

den einfach über mobile Endgeräte wie Laptop oder 

Tablet mit den Hotlinern von Bystronic. Per Videochat 

und Remote-Datenanalyse unterstützt Bystronic dann 

bei der Fehlerbehebung. Zudem bietet die App Zugang 

zu Bedienanleitungen und Video-Tutorials. Damit kön-

nen Kunden Probleme im Einzelfall auch schnell selbst 

lösen. 

www.bystronic.at

• Einfach von außen befüllbare 3-Achs triflex® Energieführung, z. B. 
mit hochflexiblen chainflex® Leitungen

• 3 unabhängig zu öffnende Kammern zur Separierung der Befüllung
• Definierter Mindestbiegeradius & Torsionsanschlag für hohe  

Lebensdauer der Leitungen & Schläuche
• Baugröße 65, 85, 100 mm, ab Lager verfügbar, auch konfektioniert, 

ab Stückzahl 1
• Optional: automatisches Rückholsystem triflex® RSE
• Online konfigurier- und berechenbar unter igus.at/quickrobot 

Montagekosten senken
plastics for longer life®

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

Roboterverfügbarkeit erhöhen

A-1211-triflex Quickrobot 185x60M.indd   1 31.08.18   12:06

Vielseitige 
Rohr- und Profil-
bearbeitung: 
Breites An-
wendungsspektrum 
für das Schneiden 
von Stahl, Edelstahl, 
Aluminium und 
Buntmetallen in 
Durchmessern von 
12 bis 168 mm und 
Werkstücklängen 
von bis zu 12,5 m.



50 BLECHTECHNIK 6/Dezember 2018

Nachlese EuroBLECH

A
ctive Speed Control reagiert unmittel-

bar auf Veränderungen im bearbeiteten 

Material. Mit dem System lässt sich die 

Produktivität der Anlage merklich stei-

gern. Die Kosten für die Fertigung der 

Teile sinken erheblich. Active Speed Control kontrolliert 

zahlreiche Prozessparameter, beispielsweise über den 

gesamten Schneidvorgang die Lage des Laserstrahls 

zur Düsenmitte. Abweichungen teilt das System dem 

Bediener mit, wodurch sich Ausschuss vermeiden lässt. 

Durch Softwareupdates können in Zukunft weitere 

Funktionen des autonomen Laserschneidens einfach 

aufgespielt werden.

 _Höchstgeschwindigkeit selbst bei 
schwankenden Materialdicken
Der Schnittspalt verrät viel über die Teilequalität und die 

Prozessstabilität. Je leichter das geschmolzene Material 

aus dem Spalt austritt, desto reibungsloser schneidet 

die Maschine. In Bau- und Edelstahlblechen ab 4 mm 

nimmt Active Speed Control diesen Schmelzfluss unter 

die Lupe. Die Sensorik blickt dafür durch die Düse und 

beobachtet die Strahlung, die beim Schmelzen des Ma-

terials entsteht. Anhand dieses sogenannten Prozess-

leuchtens bestimmt sie, ob die Schmelze wie geplant 

austritt, ermittelt den schnellstmöglichen Vorschub und 

regelt bei Bedarf nach – und das viele Hundert Mal pro 

Sekunde. Auf diese Weise stellt Active Speed Control 

den optimalen Vorschub auch dann sicher, wenn die 

Blechdicke innerhalb einer Tafel variiert oder die Ober-

seite durch Rost oder Lacke verunreinigt ist. Solche 

Materialunterschiede führen für gewöhnlich dazu, dass 

sich Schlacke bildet oder der Schnitt abreißt.

 _Entlastung für den Bediener
Bisher ist es die Aufgabe des Bedieners, den zentralen 

Schneidparameter-Vorschub auf das Material abzustim-

men und einzustellen. Dabei helfen ihm Probeschnitte. 

Mit Active Speed Control präsentierte Trumpf auf der EuroBLECH eine neues System, das durch die Düse direkt 
in den Laserschnitt blickt, ihn in Echtzeit überwacht und selbstständig die Vorschubgeschwindigkeit von Fest-
körperlasermaschinen regelt. Egal, ob Brenn- oder Schmelzschnitt – die Funktion steigert die Prozesssicherheit 
und reduziert Ausschuss und Nacharbeit. 

PRODUKTIVITÄTSSPRUNG  
DANK ABSOLUTEM DURCHBLICK

Active Speed Control blickt durch die Düse und 
beobachtet die Strahlung, die beim Schmelzen 
des Materials entsteht. Anhand dieses sogenannten 
Prozessleuchtens bestimmt sie, ob die Schmelze 
wie geplant austritt, ermittelt den schnellstmög-
lichen Vorschub und regelt bei Bedarf nach – und 
das viele Hundert Mal pro Sekunde.
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Dank Active Speed Control entfallen diese Tests. Das 

erleichtert die Produktion, insbesondere die Einzel-

stückfertigung. Um Unterschiede im Material auszu-

gleichen, reduzieren Anwender auch häufig den Vor-

schub der Maschine. Das erhöht zwar in vielen Fällen 

die Prozesssicherheit, wirkt sich aber auch oft negativ 

auf den Schneidprozess und die Schnittqualität aus. Ein 

reduzierter Vorschub führt beispielsweise dazu, dass 

sich Hitze im Material entwickelt. Dieser Hitzestau lässt 

das Material unkontrolliert aufschmelzen. Die Prozess-

sicherheit bei der Bearbeitung sinkt. Die automatische 

Vorschubregelung beugt dieser verstärkten Hitzeent-

wicklung vor.

Ein weiter Vorteil in der Anwendung: Der Bediener kann 

das Live-Bild des Blicks durch die Düse und die wich-

tigsten Prozessparameter jederzeit auf der Steuerungs-

oberfläche der Maschine oder einem Tablet abrufen. So 

behält er seine Anlage jederzeit im Blick. Zuvor musste 

der Bediener händisch einen sogenannten Tapeshot er-

stellen, um sicherzustellen, dass die Parameter optimal 

eingestellt sind. Das kostete viel Zeit.

 _Geschwindigkeiten  
weit über den Standardwerten 
Schneiddaten sagen der Maschine, wie sie ein Material 

in einer bestimmten Dicke bearbeiten muss. Dabei kal-

kulieren sie bereits einen Puffer ein, falls die Beschaf-

fenheit des Blechs nicht immer gleich ist oder die Ma-

schine durch weniger erfahrene Bediener nicht optimal 

auf den nächsten Auftrag eingestellt ist. Die Maschine 

schneidet also mit weniger Vorschub, als sie eigentlich 

könnte. Dank Active Speed Control ist dieser Puffer hin-

fällig. Mit der Sensorik arbeitet die Maschine jeweils so 

schnell wie möglich und so prozesssicher wie nötig. Ac-

tive Speed Control erzeugt laut Trumpf sogar häufig Ge-

schwindigkeiten, die deutlich über den in den Schneid-

daten hinterlegten Standardwerten liegen.

 _Teilequalität steigt,  
Teilekosten sinken
Teile, bei denen der Schnitt nicht bis zum Ende aus-

geführt ist oder die viel Schlacke aufweisen, bedeu-

ten Ausschuss und Zeitverlust – besonders, wenn der 

Schnittabriss während einer Nachtschicht auftritt. Dank 

der automatischen Vorschubregelung passiert das so 

gut wie nie. Im Falle eines Fehlschnitts sorgt Active 

Speed Control dafür, dass die Maschine stoppt. Die 

Software TruTops Monitor informiert den Bediener um-

gehend, dass er eingreifen muss. Daneben reduziert Ac-

tive Speed Control die Grat- und Schlackebildung. 

 _Innovation für das  
autonome Laserschneiden
Trumpf 2D-Laserschneidanlagen verfügen über zahl-

reiche Assistenzsysteme, die den Bediener dabei unter- 

stützen, Teile prozesssicher zu schneiden. Ein Beispiel 

dafür ist Smart Collision Prevention, das schon bei der 

Programmierung kippende Teile einkalkuliert. Es ent-

wirft eine Abarbeitungsstrategie, die Kollisionen mit 

dem Schneidkopf vermeidet. 

Das Assistenzsystem Drop&Cut erleichtert die Nachpro-

duktion von Teilen auf Restgittern. Neben dem bloßen 

Assistieren steigt der Anteil an Maschinenfunktionen, 

die Prozesse selbstständig steuern. Ein Beispiel ist 

Smart Nozzle Automation. Die Funktion inspiziert re-

gelmäßig die Düse und wechselt sie gegebenenfalls 

automatisch aus, wenn sie beschädigt ist. Bei der Tru-

Laser Center 7030 laufen von der Programmierung bis 

hin zum Sortieren der Teile alle Prozesse automatisiert 

ab. So präsentierte Trumpf mit Active Speed Control 

eine weitere Innovation auf dem Weg zum autonomen 

Laserschneiden.

www.at.trumpf.com

oben Schneid-
prozess ohne 
Active Speed 
Control: Beim 
Brennschnitt von 
Baustahl mit einer 
minderwertigen 
Materialqualität 
sind Materialauf-
würfe deutlich zu 
erkennen.

unten Schneid-
prozess mit Active 
Speed Control: Die 
Sensorik reagiert 
auf Rost und Ver-
schmutzungen auf 
der Oberfläche, 
passt den Vorschub 
automatisch an und 
vermeidet so einen 
Fehlschnitt. 
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P
rima Power präsentierte sein neues, robo-

tisiertes Biegesystem als Weltpremiere auf 

der EuroBLECH. Die hohe Effizienz dieser 

Lösung ergibt sich aus der einfachen und 

schnellen Offline-Programmierbarkeit von 

Maschinen und Roboter, die in der Zelle enthalten sind. 

Das integrierte System besteht aus einer Biegezelle BCe 

Smart, einem 7-achsigen anthropomorfischen Roboter 

und einer Abkantpresse eP-0520. Die Konfiguration 

wird mit einem Blechtrennsystem für Rohblechpakete, 

einem Zentriertisch und einer Umkehrvorrichtung für 

das zu biegende Blech oder die zu stapelnden geboge-

nen Komponenten ergänzt.

Zur Gewährleistung der höchsten Effizienz der Inves-

tition bietet das System mehrere Betriebsarten wie  

z. B. Bearbeitung mit BCe Smart und eP, wobei der 

Roboter kontinuierlich Arbeitsvorgänge zwischen bei-

den Maschinen durchführt. Eine weitere Betriebsart 

ist ein automatisches Be-/Entladen der Teile mit der 

BCe Smart durch den Roboter und der eP im Stand-

by-Modus. Zudem kann die BCe Smart manuell beladen 

werden, während die eP als Roboterzelle arbeitet. Auch 

der Handbetrieb der BCe Smart und eP ist möglich, der 

Roboter befindet sich dabei im Standby-Modus. Die Be-

triebsarten des integrierten robotisierten Biegesystems 

sind laut Prima Power ein bemerkenswerter Durch-

bruch. Sie ermöglichen den Kunden, den maximalen 

Nutzen aus der Investition zu ziehen, da die Effizienz 

des Systems sowohl für kleine als auch für große Seri-

enproduktionen gewährt wird. Während der bemannten 

Arbeitsphase an der Biegezelle wird die Vielseitigkeit 

der manuellen Betriebsart mit der hohen Produktivität 

der Biegezelle im Automatikbetrieb kombiniert.

Innerhalb des integrierten Biegesystems ist die Abkant-

presse in der Lage, einige Komponenten in Dimension 

und Form zu vervollständigen, die für die Biegevorrich-

tung nicht geeignet sind und nur teilweise von dieser 

Maschine bearbeitet werden können. Das System ist 

daher sehr vielseitig und eignet sich für eine Vielzahl 

von Komponenten und Spezialanwendungen – wie z. B. 

Biegungen in Innenfenstern oder teilweise Biegungen 

von Außenkanten, die von den Biegewerkzeugen der 

Die Prima Power-Präsenz auf der EuroBLECH 2018 stand ganz im Einklang mit dem offiziellen Motto 
der Messe „Am Puls der digitalen Realität“. Alle Prima Power-Innovationen, die dort präsentiert 
wurden, sind für die digitale Fertigung konzipiert und können auf viele Arten kombiniert werden, 
um die bestmögliche Lösung für die spezifischen Anforderungen jedes Kunden zu erzielen. 

AM PULS DER  
DIGITALEN REALITÄT

Prima Power präsentierte sein 
neues, integriertes robotisiertes 
Biegesystem als Weltpremiere.
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Die High-End-2D-Faserlaseranlage Laser Genius 1530, 
die vom flexiblen Lagersystem Combo Tower und dem 
automatischen Stapelsystem LST bestückt wird.

Platinen nicht leicht erreicht werden können. Auch bei 

kleinen Chargen, bei denen die BCe Smart üblicherwei-

se im Handbetrieb eingesetzt wird, ermöglicht das Vor-

handensein des Roboters das Be- und Entladen von Pla-

tinen mit einer max. Länge von 2.850 mm, einer Dicke 

von 2,5 mm sowie einem Gewicht von etwa 85 kg und 

entlastet somit einen oder mehrere Bediener bei dieser 

schweren und sich wiederholenden Tätigkeit.

 _Automatisiertes  
Faserlaserschneiden
Darüber hinaus präsentierte Prima Power erstmals auf 

einer Messe ihre automatisierte Lösung für das Faserla-

serschneiden: die High-End-2D-Faserlaseranlage Laser 

Genius 1530, die vom flexiblen Lagersystem Combo 

Tower und dem automatischen Stapelsystem LST be-

stückt wird. Die Laser Genius kombiniert Flexibilität mit 

hoher Effizienz und Genauigkeit, dank der innovativen 

Verwendung von Materialien wie Carbonfaser und Poly-

merbeton. Ihre Effizienz wird durch hochdynamische 

Linearantriebe gesteigert, die eine höhere Produktivität 

von bis zu + 15 % gegenüber herkömmlichen Syste-

men ermöglichen. Der neue Laserschneidkopf und die 

speziellen Optionen (SMART Cut, MAX Cut und NIGHT 

Cut) optimieren den Laserschneidprozess für jede 

Anwendung.

Combo Tower Laser ist ein flexibles Lagersystem mit 

integrierten Be- und Entladefunktionen für 2D-Laseran-

lagen. Er stellt bei Bedarf automatisch und ohne Ver-

zögerung verschiedene Materialien zur Verfügung. Es 

können ein oder zwei Regaleinheiten im Combo-Lager 

sein und die Höhe kann nach Bedarf gewählt werden. 

Wenn zwei Regaleinheiten im Combo-Lager 

Die PSBB-Fertigungslinie basiert 
auf jahrzehntelanger Erfahrung von 
Prima Power in modularen, flexiblen 
Fertigungssystemen. 

>>

www.vester.kistler.com

Vester Elektronik GmbH
75334 Straubenhardt
Tel. +49 (0) 70 82 / 94 93 - 0
info.sht@kistler.com

n  Sensoren  n  Prüfautomation  n  Stanzwerkzeug- und Prozess überwachungs systeme

Sensor-Katalog
 Gratis anfordern !

SENSOREN 
für die Stanz-, Umform- und 

Automatisierungstechnik

b210x060_K06-03_PR-150_181118.indd   1 18.11.2018   22:19:53
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enthalten sind, kann eine zweite Maschinenzelle als Teil 

des Systems integriert werden; je nach den erforderli-

chen Arbeitsschritten und Techniken können diese aus 

der breiten Palette der Prima Power-Lösungen für Stan-

zen, Laserschneiden, Integriertes Stanzen/Scheren und 

Stanzen/Laserschneiden ausgewählt werden.

Um den Automatisierungsgrad zu erhöhen, ist auch das 

LST-System für die automatische Blechsortierung ver-

fügbar. Das LST wählt automatisch die fertigen Teile 

aus und sortiert sie, um sie an den programmierten Ort 

zu fördern. Dies eliminiert die manuelle Trennung von 

geschnittenen Teilen vom Restgitter, wodurch mensch-

liches Eingreifen verringert wird und die Teilequalität 

sowie die Möglichkeit der unbeaufsichtigten Produktion 

erhöht wird. Das Stapelsystem verfügt über drei verschie-

dene Verfahren für die Aufnahme von Teilen: RALC (Ro-

bot Assisted Last Cut) mit dem Ziel, das Verkanten von 

Teilen im Restgitter zu verhindern und eine präzise und 

zuverlässige Aufnahme zu gewährleisten; Vorsortierung, 

um die Aufnahme zu erleichtern; Sortierung, bei der das 

Teil vor der Aufnahme abgeschnitten wird, während der 

Greifer außerhalb des Arbeitsbereiches pausiert.

 _Weitere Highlights
Des Weiteren wurde auf der Messe die Combi Genius 

präsentiert, die vier Arbeitsschritte in einem Arbeitsvor-

gang ermöglicht: Stanzen, Formen, Markieren, Laser-

schneiden. Die Maschine verfügt über einen neuen Au-

genschutz rund um den Schneidkopf, der Schutzwände 

rund um die Maschine überflüssig macht. Der Vorteil 

dieser Lösung liegt in der besseren Zugänglichkeit und 

Sichtbarkeit des Systems sowie in einer kürzeren und 

einfacheren Installation.

Prima Power zeigte außerdem die PSBB-Fertigungsli-

nie, die Rohbleche automatisch zu fertig gebogenen, 

hochwertigen Bauteilen verarbeitet. PSBB steht für 

Stanzen – Scheren – Puffern – Biegen. Die Produktivität, 

die dieses Konzept bietet, ergibt sich aus der Kombina-

tion von vielseitigem servoelektrischen Stanzen, integ-

riertem servoelektrischen Trennen, servoelektrischem 

Biegen, automatischem und flexiblem Materialfluss und 

ausgereifter Software.  Dank der großen Auswahl und 

Modularität kann die beste Lösung für jede Anwendung 

und alle Systemgrößen gefunden werden, z. B. für Tü-

ren, Aufzüge, HVAC und Stahlmöbelherstellung.

 _Intelligenz hinter der  
Kombinationstechnologie
Software spielt eine führende Rolle in der Produktreihe 

von Prima Power, da sie effizient alle Kombinationen 

zwischen Technologien verwaltet und Verbindungen 

und Datenaustausch ermöglicht, welche die Grundlage 

für die digitale Umsetzung der Fertigung bilden.Auf der 

großzügigen Software-Ausstellungsfläche am Prima Po-

wer-Stand auf der EuroBLECH konnten die Besucher an 

innovativen und interaktiven Präsentationen und Vor-

führungen von vielen Weltpremieren teilnehmen – wie 

z. B. den parametrischen Funktionen von MasterBend, 

dem neuen Design der Benutzeroberfläche für Tulus 

Performance Reporting und Tulus Production Repor-

ting mit neuen Analysetools sowie der innovativen Tulus 

Line App für Zeilenansicht und Auftragsstatus.

Tulus Analytics und Augmented Reality App wurden 

auch erstmals auf der EuroBLECH 2018 in Hannover 

präsentiert. Tulus Analytics ist eine Cloud-basierte An-

wendung, die den Kunden eine Vielzahl von Analysen 

bestimmter Maschinendaten bietet. Mit der Augmented 

Reality App mit Microsoft HoloLens können Kunden die 

neueste Mixed-Reality-Lösung erkunden und sich dabei 

auf die Effizienz in der Fabrikhalle und den kostenlosen 

technischen Support verlassen.

www.primapower.com

Die Combi Genius von Prima 
Power kombiniert die Vorteile 
der Stanzleistung mit dem 
neuesten Faserlaserschneiden.
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www.arnezeder.com

Verdammt schnellVerdammt schnellVerdammt schnellVerdammt schnell
Wir liefern Ersatz- und Verschleißteile für Ihre Laser-Schweiß- und Schneideanlage.
Darin sind wir nicht nur besonders gut, sondern auch super schnell. So schnell, dass wir Sie 
regelmäßig zum Staunen bringen – garantiert.
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D
ie XPR170 mit Plasma der X-Definiti-

on-Klasse bietet laut Hypertherm höchs-

te Plasmaschnittqualität bei unlegiertem 

Stahl, legiertem Stahl und Aluminium. 

Die Fortschritte bei der Schnittqualität 

machen sich dank mehrerer, zum Patent angemeldeter 

Prozesse, die für rechtwinkligere Schnittkanten, we-

sentlich geringere Winkligkeit sowie eine ausgezeich-

nete Oberflächengüte sorgen – vor allem bei Nicht-Ei-

senmetallen wie Aluminium und rostfreiem Stahl 

– bemerkbar. Gleichzeitig schneidet die Anlage schnel-

ler und setzt die Leistung effizienter um als frühere 

Anlagengenerationen. 

Außerdem erfreuen sich die Verschleißteile einer we-

sentlich längeren Standzeit und auch die Schnittquali-

tät wurde dank der Technologie, die Verschleißteile 

vor den negativen Auswirkungen von Fehlern beim 

Herunterfahren schützt, verbessert. Dies trägt dazu bei, 

dass XPR-Verschleißteile laut Hersteller bis zu drei Mal 

länger verwendet werden können. „Selbst erfahrene 

Hersteller sind von der hohen Präzision überrascht – 

und in nicht wenigen Fällen haben sich Hersteller für 

XPR-Plasma mit seinen niedrigen Anschaffungskosten 

anstatt Lasersystemen entschieden“, so Phil Parker, 

Produktmarketing-Manager für die Produktlinie Plas-

maanlagen für die Schwerindustrie bei Hypertherm

 _Einfache und  
vorbeugende Wartung
Die neue Generation von Wasserstrahlpumpen HyPreci-

sion Predictive ist mit Funktionen wie der Advanced In-

tensifier Technology von Hypertherm und neuen paten-

tierten Technologien ausgestattet, die sich an Druck und 

Hypertherm hat auf der EuroBLECH zwei neue Systeme vorgestellt. Dabei 
handelt es sich um die Plasmaanlage XPR170 mit X-Definition sowie die Wasser-
strahlpumpen HyPrecision Predictive mit vorbeugender Wartungsfunktion.

PLASMA UND WASSERSTRAHL 
IM MITTELPUNKT 

Die XPR170 
mit Plasma der 
X-Definition-Klasse 
bietet hohe Plasma-
schnittqualität bei 
unlegiertem Stahl, 
legiertem Stahl und 
Aluminium.
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Temperatur, Ölviskosität sowie an die Verschleißtei-

le des hydraulischen Systems anpassen. Sie weisen 

zudem eine Technologie auf, mit der Dichtungen 

nach Angaben des Herstellers um bis 40 % länger 

verwendet werden können. Zusätzlich zu den Tech-

nologien zur Steigerung der Leistung und Redu-

zierung der Ausfallzeiten wurden HyPrecision-Pre-

dictive-Pumpen auch für eine einfache Wartung 

entwickelt. Funktionen wie ein farbcodierter Vertei-

lerkasten, Kabelbäume und Schnellkupplungen so-

wie ein leicht zugängliches Druckentlastungsventil 

sorgen dafür, dass Wartungsarbeiten schneller und 

kostengünstiger erledigt werden können. 

Auch an die Sicherheit wurde gedacht. Durch die 

transparente Abdeckung kann der Bediener Druck-

übersetzer und Dämpfer sehen. Die als Option er-

hältlichen elektrischen Verriegelungen verhindern 

den unbefugten Zugriff und sorgen dafür, dass die 

Pumpe beim Öffnen automatisch stoppt. Und die 

Seal Maintenance Technology hält Öl- und Wasser-

spritzer von der Oberfläche und vom Boden fern.

„Bei der Entwicklung dieser Anlage haben wir uns 

bemüht, die Problembereiche, denen sich Unter-

nehmen bei der Nutzung von Wasserstrahl gegen-

übersehen, genau zu verstehen. Das größte Problem 

waren zweifellos unerwartete Ausfallzeiten der An-

lage,” erläutert John Caron, Produktmarketing-Ma-

nager für Wasserstrahl. „Unsere neuen HyPreci-

sion-Predictive-Systeme wurden entwickelt, um 

diesen Problembereich auszuschalten und gleich-

zeitig für eine höhere Produktivität und Leistung, 

eine bessere Wartbarkeit, mehr Sicherheit und nied-

rigere Wartungskosten zu sorgen.“ 

www.hypertherm.com

Die vorbeugende Wartungsfunktion der HyPrecision 
Predictive ermöglicht eine Reduzierung der 
Wartungskosten und Unterbrechungen wegen  
ungeplanter Servicearbeiten.
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Laseranlagen 

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

Vorsprung 
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Qualität

•Addit ive Fer t igung
•Auf t ragschweißen
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•Markieren & Grav ieren
•Schneiden
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D
yna-Cell basiert auf der aktuellen Dy-

na-Press-Plattform von LVD, in Öster-

reich vertreten durch Schachermayer. 

Die Zelle kombiniert die Dyna-Press Pro 

40-Tonnen-Abkantpresse, mit 1.500 mm 

Arbeitslänge und Fünf-Achsen-Hinteranschlag, mit 

einem Kuka-Industrieroboter, um maximale Biege-

produktivität auf einer kleinen Stellfläche von 5 x 5 m 

zu bieten. Dyna-Cell verfügt über einen Stapelbereich 

mit Platz zum Be- und Entladen mehrerer Paletten. 

Fertigteile werden vom Roboter auf die entsprechen-

de Palette entladen. Beim Biegen großer Mengen von 

Kleinteilen ist für eine automatisierte Produktion von 

bis zu acht Stunden kein Bedienereingriff erforderlich. 

Das Designkonzept von Dyna-Cell ermöglicht sowohl 

unbemanntes als auch bemanntes Arbeiten. Wenn die 

Losgrößen zu klein sind, um von der Roboterautomati-

sierung zu profitieren, kann der Roboter in die Position 

„Parken” gebracht und die Abkantpresse im Stand-alo-

ne-Betrieb eingesetzt werden. Dyna-Cell ist mit der 

neuesten Generation der Touch-Screen-Steuerung LVD 

Touch-B 15” ausgestattet, die vollständig in die CAD-

MAN-Softwaresuite von LVD integriert ist.

 _Spezieller Universalgreifer
Der Roboter verfügt über einen speziellen Greifer, der 

von LVD für die Dyna-Cell entwickelt und patentiert 

wurde. Der Greifer ist für Teilegrößen von 25 x 100 mm 

LVD stellte auf der EuroBLECH seine Dyna-Cell, eine Roboterbiegezelle mit einer elektrischen Hoch-
geschwindigkeitsabkantpresse, vor. Abkantpresse und Roboter fungieren als kompakte, integrierte Einheit, 
um das Biegen von kleinen bis mittelgroßen Teilen in unterschiedlichen Losgrößen bei Biegegeschwindig-
keiten von bis zu 25 mm pro Sekunde zu automatisieren. Zudem präsentierte das Unternehmen mit der 
ToolCell XT die neueste Generation der automatischen Werkzeugwechsel-Abkantpresse ToolCell mit er-
weiterter Kapazität für 50 Prozent mehr Werkzeuge als das ursprüngliche Design. 

AUTOMATISIERTES  
ABKANTEN

Dyna-Cell kombiniert 
die Dyna-Press Abkant-
presse mit einem Kuka-
Industrieroboter. 
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bis 300 x 400 mm angepasst. Dank seiner kompakten 

Größe kann er problemlos kleine Teile bearbeiten und 

zwischen den Werkzeugstationen wechseln. Die An-

wender können an drei verschiedenen Seiten eines 

Teiles Biegungen ohne Umgreifen vornehmen. Greifer-

saugnäpfe werden über eine Offline-Software gesteuert 

und je nach Teilegröße aktiviert. Da ein Greifer für alle 

Anwendungen geeignet ist, wird kontinuierlich und un-

terbrechungsfrei produziert.

 _50 % mehr Werkzeugkapazität
LVD zeigte auf der Messe auch seine neueste Genera-

tion der automatischen Werkzeugwechsel-Abkantpres-

se ToolCell. ToolCell XT, mit erweiterter Kapazität für 

50 % mehr Werkzeuge als bisher, ist eine effiziente 

Lösung, um kleine Lose mit großem Anteil an Mischtei-

len mit hoher Genauigkeit und minimaler Umrüstzeit zu 

biegen. Die große Kapazität von Werkzeugen, die in der 

Abkantpresse untergebracht sind, bietet die Flexibilität, 

eine größere Auswahl an Biegearbeiten, einschließlich 

komplexer Layouts, zu bewältigen.

ToolCell XT verfügt über eine erweiterte integrierte 

Werkzeugablage, extra Werkzeugkisten sind auf beiden 

Seiten der Maschine integriert. Die Maschine wechselt 

Werkzeuge schnell und präzise nach einem optimierten 

Werkzeugwechselplan. Der automatisierte Werkzeug-

aufbau verbessert die Effizienz der Biegevorgänge und 

erspart zeitaufwendige, manuelle Werkzeugeinstellun-

gen. Mit seiner erweiterten Werkzeugkapazität bietet 

ToolCell XT die Vielseitigkeit für die Handhabung unter-

schiedlicher Materialarten, die Organisation von Werk-

zeugen nach Materialtyp und den einfachen Wechsel 

zwischen Edelstahl- und Weichstahlanwendungen.

 _Echtzeit-Winkelkorrektur
Bei der Kleinserienfertigung ist es wichtig, teure Test-

biegungen zu vermeiden. Wie alle ToolCell Abkantpres-

sen ist auch ToolCell XT mit der  adaptiven Easy-Form 

Laser(EFL)-Biegetechnologie ausgestattet. Mit EFL 

garantiert LVD den gewünschten Winkel vom ersten 

Biegevorgang an. Das System besteht aus zwei Laser-

kameras, die mit einer intelligenten Biegedatenbank 

in der Touch-B-Steuerung verbunden sind. Wenn die 

Biegefolge der Abkantpresse ausgelöst wird, überträgt 

die Messvorrichtung die digitale Information in Echtzeit 

an die CNC-Steuerung, die sie verarbeitet und anschlie-

ßend die Tiefe einstellt, um den korrekten Winkel zu er-

halten. Der Biegevorgang wird nicht unterbrochen und 

keine Produktionszeit geht verloren.

 _Steuerung und Software
ToolCell XT verfügt selbstverständlich auch über die 

neueste Touch-B-Steuerung. Intuitive grafische Symbo-

le werden verwendet, um alle Parameter der Maschi-

ne schnell und einfach zu verwalten. Die Steuerung ist 

mit einer zentralen CADMAN-Datenbank verknüpft, in 

der alle produktionsrelevanten Daten gespeichert sind. 

Nach dem Import eines 3D-CAD-Teils berechnet die 

Software CADMAN-B automatisch den Biegevorgang 

und bestimmt die optimale Biegereihenfolge, Anschlag-

positionen und Werkzeugrüstungen. Diese Expertise 

basiert auf CADMANs Expertenalgorithmen zur Entfal-

tung und Kollisionsberechnung während des gesamten 

Biegeprozesses. ToolCell XT wird in einer 135-Ton-

nen/4-Meter-Konfiguration angeboten – weitere Größen 

werden folgen.

 

www.lvdgroup.com · www.schachermayer.at

Die neue ToolCell 
XT Abkantpresse 
bietet 50 % mehr 
Werkzeugwechsel 
als bisher.
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N
eben innovativen Produkten wie dem 

patentierten Rollbieger Tribmate Easy 

Rolla für optimale Ergebnisse bei Biege-

operationen oder der praktischen Ein-

schubhilfe für Module, wurde am Messe-

stand ein umfangreiches Produktsortiment an Normalien 

für den Transfer- und Großwerkzeugbau vorgestellt. Mit 

Letzterem ist es Meusburger erstmals möglich, auch die-

sen speziellen Markt mit schnell verfügbaren Normalien 

zu beliefern. Ebenfalls ein Highlight am Messestand war 

das Spannsystem H3000, das seit dem letzten Jahr für den 

Stanzwerkzeugbau erhältlich ist. Mit dieser Produktneu-

heit können standarisierte Stanzplatten schnell, präzise 

und absolut wiederholgenau bearbeitet werden.

 _Bessere Oberflächengüte  
bei Biegeoperationen
Bei Biegeoperationen werden aufgrund der Gleitreibung 

zwischen Gesenk und Blechstreifen oft unzureichende 

Oberflächengüten erzielt. Mit dem neuen Rollbieger  

E 5690 Tribmate Easy Rolla findet zwischen Rollbie-

ger und Blechstreifen eine Rollreibung statt, was zu 

einer deutlich besseren Oberflächengüte im Bereich 

der Biegung führt. Selbst weiche, beschichtete und 

lackierte Materialien können sehr gut umgeformt wer-

den. Ein weiterer Vorteil ist die frei gelagerte Rolle, die 

einen unbegrenzten Hub ermöglicht. Der Rollbieger ist 

in Durchmessern 3 bis 10 mm und in den Längen 25 

bis 100 mm ab Lager lieferbar, wobei die Länge ein-

fach mittels Drahterodieren auf das gewünschte Maß 

gekürzt werden kann. Kombinieren lässt sich der Roll-

bieger mit dem ebenso neuen Biegeeinsatz E 5692 Trib-

mate Grippa.

 _Präzises Spannen
Nullpunktspannsysteme gelten als Garant für reduzierte 

Rüstzeiten, da sich mit ihnen Werkstücke in einem Ar-

beitsgang schnell und präzise positionieren, fixieren und 

Viele Besucher informierten sich am Meusburger Messestand der EuroBLECH über neue sowie bewährte 
Produkte und Services rund um den Stanzwerkzeugbau – wie etwa über den Rollbieger Tribmate Easy 
Rolla oder über das Spannsystem H3000, bei dem die Stanzplatten dort ausgerichtet und gespannt 
werden, wo es für die Funktion des Stanzgestelles wichtig ist, nämlich in den Führungsbohrungen.

STANZWERKZEUGBAU  
IM FOKUS

Für viel Gesprächs-
stoff sorgte 
unter anderem 
der kontinuier-
liche Trend zur 
Standardisierung, 
der sich im Stanz-
werkzeugbau 
immer mehr  
durchsetzt.
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www.umformtechnik.at

spannen lassen. Auf Basis des Spann-

systems H 1000 für den Formenbau 

wurde ein neues, innovatives Spann-

system für den Stanzwerkzeugbau ent-

wickelt – die H 3000. Das Resultat sind 

laut Meusburger kürzeste Rüstzeiten 

bei der Bearbeitung von Stanzplatten. 

Einmal auf der Bearbeitungsmaschine 

ausgerichtet und fixiert, können die 

Stanzplatten nicht nur schnell und ef-

fektiv, sondern auch absolut präzise 

und wiederholgenau auf der H 3000 ge-

spannt werden. Das Aufspannen ohne 

Störkontur mittels Spreizringen in den 

Führungsbohrungen vereinfacht die 

Programmierung und minimiert das 

Kollisionsrisiko. Neben den Platten für 

das SV-Standardgestell und die Zwei-

säulengestelle SH und SD können auch 

NP-Präzisionsstäbe, die als Funktions-

platten im Stanzwerkzeug dienen, auf 

der H 3000 gespannt werden. Ebenso 

lassen sich Paletten für Schraubstöcke 

oder Elektrodenhalter anbringen. 

 _Effizienz durch 
Standardisierung
Für viel Gesprächsstoff sorgte auch der 

kontinuierliche Trend zur Standardisie-

rung, der sich im Stanzwerkzeugbau 

immer mehr durchsetzt. Eine logische 

Entwicklung, da mit der voranschrei-

tenden Globalisierung immer kürzere 

Projektdurchlaufzeiten und Effizienz-

steigerungen erforderlich sind, um am 

internationalen Markt zu bestehen. Im-

mer mehr Kunden entdecken die Vor-

teile von kurzfristig lieferbaren Norm-

gestellen im Gegensatz zu individuellen 

Einzelanfertigungen. Eine Entwicklung, 

über die sich Meusburger besonders 

freut.

www.meusburger.com

oben Der Rollbieger Tribmate Easy Rolla war eines der Highlights auf dem Euro-
BLECH-Messestand von Meusburger. (Bilder: Meusburger)

unten Mit dem Spannsystem H 3000 kann im Stanzwerkzeugbau nicht nur schnell 
und effektiv, sondern auch absolut präzise und wiederholgenau gearbeitet werden.
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Perndorfer Maschinenbau KG
A-4720 Kallham
Tel. +43 (0) 7733/7245-0 
maschinenbau@perndorfer.at
www.perndorfer.at

Wasserstrahlschneidanlagen 
von Perndorfer können auf 
jede Anforderung zugeschnit-
ten werden und überzeugen 
durch Preis und Leistung.

Wir produzieren langlebige und 
höchst effiziente Maschinen  in ro- 
buster Bauweise. Diese Qualität 
gibt Sicherheit.

Nah am Kunden – führend bei 
Qualität und Technik.

Premiumqualität
zum fairen Preis.

Trust in
Besuchen Sie uns auf der Messe  
Euroblech 2018 in Hannover, 
Halle 14, Stand H56.
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D
er Modellversuch am Tribometer 5100 

von Raziol ermöglicht die Simulation der 

Reibungsverhältnisse bei der Blechum-

formung mit Bestimmung des Reibungs-

koeffizienten μ zwischen Werkzeug und 

Material im Flachbahnprinzip. Dafür werden an der 

Prüfanlage praxisnahe Versuchsbedingungen durch 

die Variation der Systemparameter (z. B. Schmierstoff-

typen, Blech- und Werkzeugwerkstoffe sowie deren 

Oberflächen, Beschichtungen und Rauheiten) und der 

technologischen Parameter (z. B. Geschwindigkeit, Flä-

chenpressung, Belastungsfall, Temperatur, Auftrags-

menge etc.) erreicht.

Mit dem Ziel, den Kunden aus der blechverarbeiten-

den Industrie ein mobiles und autarkes System zur 

Reibwertermittlung zu bieten, wurden bereits mit dem 

Vorgängermodell Raziol Tribometer 5000 jahrelange, 

positive Erfahrungen bei der Zusammenarbeit mit In-

dustriepartnern gesammelt. So wurde die aus einem 

Forschungsprojekt entwickelte Prüfanlage bereits 

bei vielen namhaften Unternehmen als wichtige Ent-

scheidungshilfe bei der Vorauswahl von Werkstoffen, 

Schmierstoffen und dem Einsatz passender Beschich-

tungen erfolgreich eingesetzt.

 _Praxisnahe Versuchsbedingungen
Der Raziol Tribometer 5100 bietet eine noch vielfälti-

gere Auswahl in den Einstellungen von System- und 

Technologieparametern für praxisnahe Versuchsbe-

dingungen im Modellversuch an. In Anlehnung an die 

VDA-Norm wurde die Kontaktfläche des Werkzeugs 

auf 10.000 mm² erhöht. Bei einseitiger Andruckfläche 

können mit diesem oder mit kleineren Werkzeugkon-

taktflächen unterschiedlichste Flächenpressungen bei 

unterschiedlichen Temperaturbedingungen eingestellt 

werden.

Die Reibwerte können unter individuellen Bedingun-

gen des jeweiligen Einzelfalls genauestens bestimmt 

werden. Zielgerichtet werden die Daten mit der Raziol 

Mess- und Auswertetechnik erfasst, zur selbsterklären-

den Bedienung und Überwachung wird die VISU 4000 

als Touch- und Bedienpanel eingesetzt. Der übersicht-

liche Vergleich verschiedenster Schmierstoffe erfolgt 

durch die Gegenüberstellung des Reibwertes. Darüber 

hinaus können die ermittelten Reibwerte als Eingangs-

daten für Reibmodelle in Blechumformsimulationen ge-

nutzt werden.

Es sollen durch die Einstellung optimaler Prozesspara-

meter am Raziol Tribometer 5100 die Anlaufphasen von 

Umformprozessen verkürzt sowie eine Ausschussre-

duzierung im Produktionsprozess ermöglicht werden. 

Blechverarbeiter profitieren mit einem Leistungsver-

gleich am Tribometer 5100, zusammengefasst durch 

die Vorteile Reduzierung von Entwicklungskosten (Zeit-

ersparnis in der Try-Out-Phase), Senkung von Prozess-

kosten (gezielter und anwendungsgerechter Einsatz 

von Schmierstoffen) sowie Steigerung der Produktivität 

(Vermeidung von Ausfallzeiten in der Produktion).

www.raziol.de

Der Tribometer 5100 ist eine neue Prüfanlage von Raziol zur Ermittlung von Reibwerten bei der Blechumformung 
im Modellversuch. Die Prüfmaschine ermöglicht die unmittelbare Ermittlung tribologischer Eigenschaften von 
Schmierstoffen unter dem Einfluss verschiedener System- und Technologieparameter. Der schnelle Leistungsver-
gleich an der Prüfanlage reduziert Entwicklungskosten. Darüber hinaus sind die ermittelten Werte auch für Um-
formsimulationen zur Optimierung von Blechumformprozessen nutzbar.

LEISTUNGSVERGLEICH  
VON SCHMIERSTOFFEN

Der neue Raziol 
Tribometer 5100 
ermöglicht die 
Ermittlung tribo-
logischer Eigen-
schaften von 
Schmierstoffen 
unter dem Einfluss 
verschiedener 
System- und 
Technologie- 
parameter.  
(Bilder: Raziol) 
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Lissmac präsentiert seine neue Maschinengeneration frei kon-

figurierbarer, nassbearbeitender Schleif- und Entgratmaschi-

nen der SMW 5-Baureihe – mit neuem Design und modularem 

Maschinenkonzept für mehr Flexibilität bei der Integration in 

bestehende Produktionsstrukturen. Die neue SMW 5-Baureihe 

ist aufgrund ihrer Nassschleiftechnik für max. Flexibilität und 

kompromisslosen Materialmix, ihrer Vielseitigkeit (Entgratung, 

allseitige Kantenverrundung, Oberflächenfinish etc.) sowie der 

intuitiven Siemens-Steuerung Industrie 4.0 ready. Sie ist frei 

konfigurierbar für optimale Anpassung an verschiedenste An-

forderungen und die Arbeitsbreiten von 950, 1.350 und 1.650 

mm bieten passende Baugrößen für jedes Teilespektrum.

www.lissmac.com

NASSSCHLEIFTECHNIK  
FÜR MAXIMALE FLEXIBILITÄT

Das mobile Faserla-

ser-Schweißsystem 

ALFlak 900 F ist ge-

eignet zum Fertigen 

von Serien- oder 

Einzelteilen sowie 

für Reparatur- und 

Änderungsarbeiten. 

Der Schweißprozess 

wird entweder ma-

nuell oder automa-

tisiert ausgeführt. 

Für wiederkehrende Schweißungen (z. B. Serienfertigung) bie-

tet sich das unkomplizierte Programmieren der Aufgabe an. Ein 

automatisches Drahtzufuhrsystem (Option) führt Schweißdräh-

te von Ø 0,3 bis 1,2 mm hochpräzise zu – und besonders bei vo-

luminösen Bauteilen überzeugen die großen Verfahrwege und 

erlauben eine variantenreiche Bearbeitung. Aufwendige Nach-

arbeiten wie Schleifen, Polieren und Reinigen der Schweißnäh-

te oder das Richten des Bauteils entfallen beim Laserschweißen 

nahezu vollständig.

www.alphalaser.de

Mit der 3M Speedglas 

Automatikschweiß-

maske 9002NC bie-

tet 3M eine schlan-

ke Masken-Lösung, 

die das Schweißen 

farbechter und noch 

komfortabler macht. 

Durch die 3M Natural 

Color Technologie für 

Schweißmasken ent-

stehen mehr Kontras-

te und eine natürliche 

Farbwiedergabe. Im 

Vergleich zu herkömmlichen Filtern sorgt die Echtfarben-Tech-

nologie für verbesserte Sicht auf die Schweißarbeit und das 

Umfeld. Durch ein besonders schlankes Maskendesign erfüllt 

die 3M Speedglas Automatikschweißmaske 9002NC die Anfor-

derungen an Ergonomie und Passform. In der Maske befinden 

sich Ausatemventile, wodurch die Ansammlung von Kohlendi-

oxid im Maskeninneren reduziert und somit der Tragekomfort 

über einen längeren Zeitraum erhöht wird.

www.3m.com/at

Coherent|Rofin präsentiert seine neue CleanWeld-Technolo-

gie, die einen integrierten Ansatz zum Faserlaserschweißen 

darstellt – mit einer Spritzerreduktion von bis zu 80 % sowie 

minimaler Rissbildung und Porosität. CleanWeld vereint ver-

schiedene Geschäftsbereiche, um beim Faserlaserschweißen 

bessere Ergebnisse und höheren Durchsatz zu erzielen. Dazu 

gehört die Bereitstellung von Strahlintensitätsprofilen inklusive 

einer neuen „ARM“ (adjustable ring mode) Faserlaserreihe. Das 

Zusammenspiel von prozessoptimierten Strahlführungsoptiken 

und Fokussierköpfen, umfassendem Anwendungs-Know-how 

und unternehmenseigenen Möglichkeiten bei der Entwicklung 

neuer Anwendungsbereiche bietet ein maßgeschneidertes 

Laserschweiß-Paket.

www.coherent.de

HÖHERE  
PROZESSKONTROLLE BEIM 
FASERLASERSCHWEISSEN

SMW 5: 
Nassschleiftechnik 
für maximale 
Flexibilität und 
kompromisslosen 
Materialmix.

MOBILES FASERLASER-
SCHWEISSSYSTEM

SCHWEISSMASKE MIT 
ECHTFARBEN-TECHNOLOGIE
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Zum Schutz vor Rauch und Partikeln beim Schweißen, Fugen-

hobeln oder Schleifen gibt es jetzt mit dem Esab PAPR (Powe-

red Air Purifying Respirator) einen neuen Hochleistungs-Atem-

schutz. Eine neue Steuerungstechnologie filtert Partikel über 

einen P3-Filter mit Vorfilter aus der Luft. Der Luftstrom kann je 

nach Umgebung und Anwendung auf Werte zwischen 170 und 

220 l/min eingestellt werden. Als zusätzliche Sicherheitsvorkeh-

rung hat Esab optische und akustische Alarme hinzugefügt, die 

vor einem verstopften Filter oder vor zu geringer Batterieladung 

warnen. Zu den kompatiblen Helmen gehören SENTINEL A50 

Air, G30 Air, G40 Air, G50 Air und Warrior Tech. Der Lithium-Io-

nen-Akku bietet bis zu acht Stunden Einsatzdauer.

www.esab.de

NEUE HOCHLEISTUNGS-
FRISCHLUFTEINHEIT

Mit der neuen Prozessvariante Cycle Step für den CMT-Schweiß-

prozess (Cold Metal Transfer) können Anwender sowohl die 

Anzahl der Einzeltropfen, als auch die Pausenzeit zwischen 

den Zyklen einstellen. Das Ergebnis ist eine wärmereduzierte 

Schweißraupe mit deutlicher Nahtschuppung und einem hohen 

Maß an Reproduzierbarkeit. Das schafft einen völlig neuen Le-

vel an Kontrolle und Reproduzierbarkeit. Der Einsatzbereich ist 

breit: von Sichtnähten über additive Anwendungen bis hin zu Dis-

tanz- oder Fixierpunkten. Zudem kann Cycle Step beim Schwei-

ßen verzinkter Bleche oder zur Erzeugung von Haltepunkten zur 

Unterstützung von Klebeverbindungen eingesetzt werden – auch 

Anwendungen in der Additiven Fertigung sind möglich.

www.fronius.com

Das neue Inline Coherent Imaging (ICI) Überwachungssystem 

LDD-700 der IPG Laser GmbH misst das Keyhole und somit 

die Laserschweißtiefe während des Prozesses in Echtzeit und 

erzeugt zeitgleich Daten, die mit einem Längsquerschnitt der 

Schweißnaht vergleichbar sind. Die automatische Prozessüber-

wachung dokumentiert die Schweißnahttiefe, um auf Störgrö-

ßen schnell reagieren zu können. Neben der Untersuchung des 

Keyholes führt das System vier weitere Messungen durch: das 

transversale Profil und die Höhe der fertigen Schweißraupe 

durch eine Messung direkt hinter dem Schmelzbad, den Füge-

spalt auf dem Werkstück durch Nahtverfolgung und die Distanz 

zwischen der Materialoberfläche und der Schweißoptik.

www.ipgphotonics.com

Lasco hat mit der Mul-

tiplexpresse MXP ein 

Maschinenkonzept ent-

wickelt, mit dem Indus-

trieschmieden in der 

Umstellungsphase auf 

neue Automobil-An-

triebssysteme flexibel 

reagieren können. Die-

ses Maschinensystem 

vereinigt das Antriebs-

system der kraftgebun-

denen Hydraulikpresse 

mit dem des energiege-

bundenen, hydraulischen Gesenkschmiedehammers. Die Zieh-

operationen erfolgen mit den für Hydraulikpressen typischen, 

weichen Bewegungsabläufen und die Endausformung und/oder 

das Kalibrieren mit sehr hohen Kräften. Getrennte Hydraulik-

kreise für Stößel und Ziehkissen ermöglichen eine unabhängige 

Steuerung der Bewegungen. Die Steuerung ermöglicht sowohl 

einen als auch mehrere frei programmierbare Umformimpulse 

mit hoher Frequenz.

www.lasco.de

PRESSE UND 
SCHMIEDEHAMMER ZUGLEICH

SCHWEISSPROZESS-
KONTROLLE MIT CMT  
CYCLE STEP

KEYHOLE-VERMESSUNG  
IN ECHTZEIT
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Plymovent präsentiert seinen Schweißrauchabsauger „WallPro“ 

mit automatischem Filterreinigungssystem. Diese Filtereinheit 

eignet sich für eine breite Palette an Anwendungen, die mit 

hohem Schweißrauch- und Staubaufkommen verbunden sind. 

Er lässt sich mit einem oder zwei Absaugarmen ausstatten und 

steht in einer speziellen „Power-Plus“-Ausführung für extreme 

Rauchbedingungen zur Verfügung, die eine Absaugleistung von 

über 1.800 m³/h („Standard“: 1.000m³/h) umfasst. Sie ist somit 

besonders geeignet für Anwendungen wie dem Schweißen mit 

hohen Stromstärken und dem Fülldraht-Lichtbogenschweißen. 

Das WallPro-System erfüllt die in DIN EN ISO 15012-1:2013 

festgelegten Anforderungen der Schweißrauchklasse W3.

www.plymovent.de

STATIONÄRE  SCHWEISS-
RAUCHABSAUGUNG

Hinter der Typenbezeichnung i103 HD-Laser steht ein brand-

neuer Lasermarkierer von SIC Marking, mit dem sich auf Me-

tall- und Kunststoffteilen Markierungen noch präziser erzeugen 

lassen. Verantwortlich dafür ist die Verwendung eines Kurzpuls-

faserlasers. Der technische Clou ist seine verbesserte Effizienz 

gegenüber herkömmlichen Systemen, sodass er bei gleicher 

Nennleistung mehr und gezielte Energie ins Material bringen 

kann – die von entstehender Wärme betroffene Zone verrin-

gert sich somit. Da das Material nicht verbrannt wird, sind die 

Konturen schärfer und somit bestens lesbar. Der kompakte i103 

HD-Laser ist luftgekühlt, bringt 20 W Leistung und ist mit Digi-

tal I/O, Ethernet TCP/IP und RS232 ausgestattet.

www.sic-marking.de

Siedentop präsentiert eine neuartige Beizanlage für Langrohre 

aus Edelstahl. Die vollautomatisierte Rohr-Beizanlage Tube Blue 

Rotainer ist ein in sich geschlossenes System in Containerform. 

Die Anlage ist mit einem auf das Rohrbeizen zugeschnittenen 

Hub-/Drehlift ausgestattet, der die zu beizenden Rohrbündel 

in die optimale Position bringt und damit sicherstellt, dass alle 

Rohre gleichmäßig über Düsen mit Tauchbeize benetzt werden. 

Innerhalb der einzelnen Bündel dürfen die Rohre unterschied-

liche Durchmesser aufweisen. 

www.top-beizen.de

Trumpf hat mit dem TruTool TKA 1500 einen neuen Kanten-

fräser entwickelt, der an geraden Kanten sowie an Innen- und 

Außenkonturen metallisch blanke Fasen mit bis zu 15 mm Län-

ge erzeugt oder Radien von bis zu 4 mm. Dabei schafft der neue 

Kantenfräser Fasenlängen bis zu 11 mm in einem Arbeitsgang, 

ohne weitere Nacharbeit. Seine mehrschneidigen Wendeplat-

ten gewährleisten hohe Standzeiten und je nach Bedarf lassen 

sich Winkellagen von 30, 45 oder 60° erzeugen und zwar in 

Baustahl, Edelstahl und Aluminium. Das knapp 10 kg leichte 

TruTool TKA 1500 ist mit einem 2.600-Watt-Motor und einem 

integrierten Sanftanlauf ausgestattet – und als hilfreich im prak-

tischen Einsatz erweisen sich die ergonomischen Halterungen.

www.at.trumpf.com

HOCHWERTIGE KANTEN 
OHNE NACHARBEIT

LASER FÜR SCHNELLERE 
MARKIERUNGEN

BEIZANLAGE  
FÜR LANGROHRE

Im Kopf steckt 
die Innovation: 
Lasermarkiersystem 
i103 HD von SIC 
Marking

Automatisiertes 
Beizen von bis 
zu 12 Meter 
langen Edel-
stahlrohren im 
geschlossenen 
System.

Ergonomisch ge-
staltete Führungs- 
und Motorgriffe 
sorgen dafür, 
dass der Bediener 
mit dem neuen 
Kantenfräser lange 
ermüdungsfrei 
arbeiten kann. 
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SONDERAUSGABE 2018/19

Smarte Blechbearbeitung 
Von der Vision zur Realität

Einer der gegenwärtig größten 
Herausforderungen aber auch 
Chancen zur weiteren Optimierung 
der Prozesskette Blech ist wohl die 
Digitalisierung der gesamten Pro-
duktionsumgebung. Die Sonderaus-
gabe 2018/19 widmet sich speziell 
dieser Thematik und wird zahlreiche 
Lösungen für eine smarte Blechbe-
arbeitung aufzeigen. 

 � Vernetzung der Fertigung
 � Digitalisierung und 

Virtualisierung
 � Fertigungsplanung und 

-steuerung
 � Datenerfassung und -analyse
 � Cloud- bzw. App-Lösungen
 � Vorausschauende Wartung
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Next evolution:  
Xpert 40 automated

Gehen Sie den nächsten Schritt im Biegen. Bystronic erweitert die 
Xpert 40 zur Mobile Bending Cell. Damit entsteht die kompakte 
Lösung für den schnellen Wechsel zwischen manuellem und 
automatisiertem Biegen.

Cutting  |  Bending  |  Automation
bystronic.com

LIVE DEMOS

Ab Januar 2019 
bei Bystronic in Pasching


