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aservollautomat

Kidmmert sich um alles — von der Zeichnung
bis zum sortierten Teil.

I

B TruLaser Center 7030

uikl

A

Sind Sie bereit fir den Durchbruch im Laserschneiden? Erleben Sie ein revolutionar neues
Maschinenkonzept. Der intelligente Vollautomat liefert beste Schneid- und Teilequalitat
und Ubernimmt alle Prozessschritte: Per Knopfdruck programmiert er lhren Schneid- und
Entladeprozess, schneidet Ihre Teile hochdynamisch und sortiert sie automatisch ab.

Entdecken Sie die TruLaser Center 7030: www.trumpf.com/s/xoltpe
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Editorial

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

INFORMIEREN KOMMT
VOR INVESTIEREN

Das vergangene Jahr war eines der besten der Branche. Osterreichs Wirtschaft steht
auf gesunden Beinen und auch bei blechverarbeitenden Betrieben sind groRtenteils

die Auftragsbiicher gefiillt. Trotzdem gilt es gerade in wirtschaftlich guten Zeiten, die
Weichen fiir die Zukunft zu stellen — beispielsweise mit einer Modernisierung des
Maschinenparks, der Steigerung des Automatisierungsgrades in der Produktion oder gar
mit Digitalisierung 4 la Industrie 4.0, um die bestehenden Arbeitsabldufe effizienter zu
gestalten. Geeignete Plattformen fiir investitionsbereite Betriebe, die sich einen Uberblick
iber neueste Maschinen und innovative, vielleicht sogar revolutiondre Technologien
verschaffen mochten, sind nach wie vor branchenspezifische Fachmessen oder
-konferenzen. Auch dieses Jahr gibt es wieder einige Events in Osterreich, die fiir die
blechbearbeitende Branche hochstinteressant sind.

_Hochkaratige Konferenzen

Bereits zum sechsten Mal versammelt Fronius vom 8. bis 9. Mai renommierte
Fiigetechnologie-Experten der Automobilindustrie in Sattledt (00). Zukunftsthemen, wie
die Flexibilitat im Karosseriebau und der dahinterliegenden Treiber, die Digitalisierung,
werden auf der diesjahrigen internationalen Automobilkonferenz im Zentrum stehen.
Eine gute Gelegenheit, das Thema Additive Fertigung auf einen Blick zu erfassen, ist die
ADDKON 2019 am 6. und 7. Juni in St. Wolfgang im Salzkammergut (00). So mancher in
der Industrie steht vor der Entscheidung: Make or Buy? Kaum wo anders ist diese Frage
fiir Unternehmer im Moment schwerer zu beantworten als im Bereich der Additiven
Fertigung. Viele EinflussgroRen sind zu berticksichtigen, die wesentlichen Kriterien
aber oft schwer zu erkennen und zu bewerten. Die Fachkonferenz will einen Einblick fiir
Technikverantwortliche und wirtschaftliche Entscheider liefern. Mehr Infos dazu finden
Sie auf Seite 14.

_Bewadhrte Fachmessen

Gespannt diirfen wir sein, ob die zweite Ausgabe der Messe SCHWEISSEN vom 10. bis
12. September in Linz nahtlos an den Erfolg der Erstveranstaltung im Jahr 2015 ankniipfen
kann. Als Highlight und vielleicht kronender Abschluss des heurigen Messejahres wird das
Messe-Duo Blechexpo und Schweisstec vom 5. bis 8. November in Stuttgart die gesamte
Prozesskette der Blechbearbeitung darstellen. Selbstverstandlich werden wir auch heuer
wieder einen Sonderflug zur Messe veranstalten. Am 5. November geht’s von Linz nach
Stuttgart und am Abend wieder retour. Anmeldemdglichkeiten und weitere Infos folgen.

www.blech-technik.at
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MB EVO PRO.
The standard
redefined ...

Die MB EVO PRO-Brennerlinie steht fir ein
vollsténdig neues Handling-Konzept, das
beziglich Form und Funktfion neue Wege geht.
Der SchweiB3brenner bildet mit der Hand des
Schweiflers eine starke Einheit. Die einzigartige
Ergonomie als Zusammenspiel von Handgriff,
Tasterposition, Tasterdesign und Kugelgelenk-
Konstruktion garantiert ein gutes Gefiihl fir
das Schweiflen in jeder Arbeitsposition und
beste Ergebnisse.

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

Jetzt informieren und testen!
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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




Aktuelles

Die neue Plattier-
station der AMAG
wurde Mitte Februar
in Ranshofen in Be-
trieb benommen.

NEUE HIGHTECH-
PLATTIERSTATION
IN RANSHOFEN

Mitte Februar wurde die neu errichtete Plattierstation der
AMAG offiziell in Betrieb genommen. Sie ist Bestandteil des
Standorterweiterungsprojekts ,AMAG 2020“ das mit dem
neuen Kaltwalzwerk sowie einer Vielzahl weiterer Final-
anlagen einen bedeutenden Meilenstein fiir die erfolgreiche
Zukunft der AMAG setzt. Die von der AMAG in Auftrag gegebene
Anlage wurde von der Firma Fill als Generalunternehmer gebaut
und mit modernster Schweiltechnik der Firma Fronius ausgestattet.
An der neuen Plattierstation kommen zwei vollautomatisierte
Schweiroboter zum Einsatz, die fiir hohe und konstante Qualitat
beim Schweillprozess sorgen. Eine wichtige Neuerung der Anlage
stellt die Verarbeitbarkeit von tiber zwei Meter breitem Material dar.

Die Plattiertechnik kommt schwerpunktmaRig bei der Produktion
von Vormaterial, sogenanntem lotplattiertem Material, fir Kiihler
und Warmetauscher in Fahrzeugen, Gebiuden, Maschinen und
Anlagen zum Einsatz. Lotplattierte Bander bestehen aus einem
Verbund von Aluminiumlegierungen mit unterschiedlichen techno-
logischen Eigenschaften. Die kiinftige Stofrichtung der AMAG im
Bereich plattierter Werkstoffe geht hin zu korrosionsbestandigen
Aluminiumblechen und -bandern unter anderem fiir die Luftfahrt-
industrie. Nach aktuellen Einschatzungen werden in den nachsten
20 Jahren rund 40.000 neue Flugzeuge benétigt.

Folgeverbund-
werkzeug-
Rendering mit
Logopress3 &
Solidworks.
(Bild: AutoForm/
Logopress)

AUTOFORM
UBERNIMMT LOGOPRESS

AutoForm, Softwareanbieter fiir die Blechumformindus-
trie, hat Logopress ibernommen. Durch den Austausch
und die Kombination von gemeinsamen und sich ergan-
zendem Know-how kénnen sowohl Logopress- als auch
AutoForm-Kunden von einem verbesserten Service in
der Werkzeugindustrie profitieren. Wihrend AutoForm seit
iiber 25 Jahren die Werkzeugindustrie mit seiner Simulations-
software bedient, unterstiitzt Logopress seit fast 30 Jahren die
Werkzeugindustrie mit seiner Werkzeugkonstruktionssoftware.
Der Zusammenschluss dieser beiden Unternehmen war nicht
nur aus technischer Sicht naheliegend, da sich die beiden
Produktlinien sehr gut erganzen, sondern auch unter dem Ge-
sichtspunkt der Teamphilosophie: Beide Unternehmen messen
der Stabilitat und Zuverlassigkeit hochste Prioritat bei. Dartiber
hinaus ist es ein groRer Vorteil, dass die Entwicklungsteams in
unmittelbarer rdumlicher Nahe angesiedelt sind. , Mit der Inte-
gration von Logopress in AutoForm konnen wir unser Produkt-
portfolio erweitern. Durch den Austausch und die Kombination
unseres gemeinsamen und komplementdren Know-hows kon-
nen wir unsere Kunden in der Werkzeugindustrie besser be-
dienen”, so Dr. Markus Thomma, Corporate Marketing Director
von AutoForm.

www.autoform.com

SCHULER UND PORSCHE GRUNDEN JOINT VENTURE

Porsche und Schuler bauen gemeinsam ein innovatives Press-
werk fiir die Automobilproduktion der Zukunft. Der Zweck des
Gemeinschaftsunternehmens ist ein sogenannter Smart Press
Shop als Teil der vernetzten Industrie 4.0. Mit zukunftsweisenden
Technologien soll das neue Presswerk hoch flexibel anspruchsvolle
Karosserie-Teile herstellen — der Schwerpunkt liegt dabei auf Alumi-
nium-AuBenhautteilen sowie der Fertigung kleiner Losgrofen. Die
konsequente Weiterentwicklung des Prozess-Know-hows im Bereich
der Metall-Umformung erfolgt unter anderem durch die durchgehende
Vernetzung der Produktionsdaten und den Einsatz des maschinellen
Lernens.

Das Gemeinschaftsunternehmen wird als eigenstandige GmbH & Co.
KG gefiihrt. Die Anteile liegen zu gleichen Teilen bei der Schuler AG
und Porsche. Porsche und Schuler investieren jeweils in zweistelliger

Pressenlinien von Schuler sind bereits heute libergreifend vernetzt
und bieten Schnittstellen flr zuklnftige Systeme. (Bild: Schuler)

Millionenhohe in das Gemeinschaftsunternehmen. Es entstehen mehr
als 100 neue hochqualifizierte Arbeitsplatze. Die Europaische Kommissi-
on hat bereits griines Licht fiir das gemeinsame Vorhaben gegeben. Die
Freigabe durch weitere Wettbewerbsbehorden steht aktuell noch aus.

www.schulergroup.com
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NEUE VERKAUFSBURO-
BESETZUNG BEI TRUMPF

Peter Sternat libernimmt ab sofort die
Agenden fiir das Verkaufsburo Sid-/
Ost-Osterreich der Trumpf Maschinen
Austria GmbH + Co. KG, nachdem Man-
fred Wallner seinen wohlverdienten
Ruhestand antritt. Peter Sternat ist ein
Mann der Branche - seine iiber 20jahrige
Erfahrung in der Blechbearbeitung will er

Maschinen Austria GmbH + Co. KG einbrin-
gen. "Meine Intention ist es, das Gebiet
Siid-/Ost-Osterreich
und meine iber viele Jahre erworbenen

weiterzuentwickeln

Fachkenntnisse unseren Kunden bei ihren
Projekten zur Verfiigung zu stellen", erklart
Peter Sternat duBerst motiviert bei seinem
Antritt bei Trumpf.

Aktuelles

Peter Sternat Ubernimmt ab sofort die

. : - Agenden fur das Verkaufsburo Sud-/
nun als neuer Verkaufsbiiroleiter fiir den Ost-Gsterreich der Trumpf Maschinen

Bereich Siid-/Ost-Osterreich bei der Trumpf ~ www.at.trumpf.com Austria GmbH + Co. KG.

Die Prazisions-
richtmaschine
FlatMaster mit
Roboter-Auto-
matisierung
und Qualitats-
kontrolle: Fur
ihre Innovations-
kraft wurde
Arku nun in der
Wirtschaftswoche
ausgezeichnet.

WATERJET SOLUTIONS

ARKU UNTER DEN
INNOVATIVSTEN
MITTELSTANDLERN

IHR STM WATERJET SYSTEM
ENTDECKEN SIE DIE MOGLICHKEITEN

In ihrer Ausgabe vom 7. Dezember publizierte die Wirt-
schaftswochedie50innovativstendeutschenMittelsténd-
ler. Darunter auch die Firma Arku aus Baden-Baden (D).
Der Maschinenbauer landete in der Veroffentlichung auf
Platz15. In diesem Jahr wurde die Arku Maschinenbau GmbH
90 Jahre alt. Albert Reiss, Geschiftsfiihrender Gesellschaf-
ter, kann auf ein erfolgreiches Geschaftsjahr und eine beein-

FLEXIBEL - WIRTSCHAFTLICH - EFFIZIENT

druckende Unternehmensentwicklung blicken. Als einer der
Marktfithrer im Bereich Richttechnik ist der Mittelstandler aus
Baden-Baden international fiir seine hochwertigen Richtma-
schinen bekannt. Arku, mit Tochtergesellschaften in China und
USA, ist auf Wachstumskurs.

In einer Studie der Wirtschaftswoche wurde diese Entwicklung
nun mit einer Platzierung unter den 50 innovativsten Mittel-
standlern belohnt. Genauer gesagt mit Platz 15. In der Studie
wurden 3.500 mittelstandische Unternehmen analysiert. Kriteri-
en fiir die Bewertung waren unter anderem die Unternehmens-
entwicklung, realisierte Innovationen, Ausgaben fiir Forschung
und Entwicklung sowie Befragungen aus dem Kunden- und
Wettbewerbsumfeld. Bemerkenswert ist, dass Arku in der Stu-
die der bestplatzierte Maschinenbauer ist.

Von Einstiegslésungen bis hin zu komplexen 3D-Systemen.

www.arku.com STM bietet Wasserstrahlschneide-Lésungen, um Sie noch
effizienter, wirtschaftlicher und erfolgreicher zu machen.
www.blech-technik.at 7 WWW.STM.AT

WWW.STM-WATERJET.DE




Aktuelles

NEUE PRASIDENTIN DES DVS

Susanne Szczesny-OBing ist seit dem 1. Januar 2019
die neue Prasidentin des DVS - Deutscher Verband fiir
SchweiBen und verwandte Verfahren e.V. Mit der Auf-
sichtsratsvorsitzenden der EWM AG steht damit in der
mehr als 120-jahrigen Geschichte des DVS zum ersten
Mal eine Frau an der Spitze. Zugleich hat der Vorstands-
rat des technisch-wissenschaftlichen Fachverbandes mit der
Diplom-Betriebswirtin erstmals eine gelernte Kauffrau zu seiner
Prasidentin gewahlt. Die Unternehmerin aus Miindersbach(D)
will vor allem die Digitalisierung in der Aus- und Weiterbildung
weiter vorantreiben und dem Fachkraftemangel in der deut-
schen Schwei- und Fiigetechnik mit nachhaltigen Losungen
entgegentreten.

Susanne Szczesny-ORing unterstiitzt die Gremien des DVS
schon seit vielen Jahren. Bereits im Jahr 2005 wurde sie Mit-
glied im Vorstandsrat und 2007 Mitglied des Prasidiums sowie
des Ausschusses fiir Finanzen. Seit 2011 ist die Unternehme-
rin stellvertretende Prasidentin des DVS. Im Rahmen der Vor-
standsratssitzung des Fachverbandes wurde Susanne Szczes-
ny-ORing jetzt einstimmig zur neuen Prasidentin gewahit.

www.ewm-group.com

Susanne Szczesny-
OBing ist seit dem

1. Januar 2019 neue
Prasidentin des DVS.

Seit 1. September
2018 ist Markus
Staudiegel
neuer Geschafts-
fahrer der Sila
SchweiBtechnik
GmbH.

NEUER GESCHAFTSFUHRER
BEI SILA

Um die Zukunft und die Kontinuitat des Unternehmens zu
sichern, wurde Markus Staudiegel am 1. September 2018
zum Geschiftsfluhrer der Sila Schweisstechnik GmbH be-
stellt. Als Komplettanbieter wird das Unternehmen den
Produktbereich SchweiBtechnik und Automatisierung
weiter ausbauen und seine Aktivitaten auf Vertrieb, Kun-
dendienst und Service verstirken. ,Im Bereich der Wider-
standsschweifltechnik ist unser Motto: wir fangen dort an, wo an-
dere aufhoren”, erklart Markus Staudiegel. ,Aber unsere Starke
liegt nicht nur in unserer langjahrigen Erfahrung und im Know-
how, auch aufgrund unserer schlagkraftigen Systempartner wie
beispielsweise CEA, TSR und Tecnorobot sind wir in den Berei-
chen der Lichtbogentechnik, Automatisierung und Automatisie-
rungsbaugruppen fiir simtliche Herausforderungen geriistet.”

Um auch in Zukunft weiterhin allen Anforderungen zu entspre-
chen, werden ab Juli 2019 auch KondensatorentladungsschweiR3-
maschinen im Lieferprogramm von Sila enthalten sein. Zusam-
men mit dem bisherigen geschaftsfithrenden Gesellschafter Ing.
Gerhard Rauch wird Markus Staudiegel kiinftig die Geschicke
des Unternehmens leiten.

www.sila.at

TRUMPF PROFITIERT VON E-MOBILITY

Auf der Technologie-Konferenz Automotive Photonics in Dit-
zingen (D) prasentierten Vertreter der Automobilindustrie neue
Technologien und Fertigungsverfahren fiir die Elektromobilitat.
Eine zentrale Rolle fiir Trumpf spielte hierbei ein neuer Laser, der
sich besonders fiir das SchweiBen von Kupfer eignet. Kupfer gilt
als der wichtigste Werkstoff zur Leitung von Strom und ist aus einem
Elektroauto nicht wegzudenken. Mit dem neuen Laser lasst sich Kupfer
etwa fiir die Hochleistungselektronik von E-Autos effizient schweiRen.
Trumpf erwartet durch den Wandel der Automobilindustrie weiteres
Wachstum fiir sein eigenes Geschéft. Im Vergleich zum Vorjahr haben
sich die Umsatze des Unternehmens mit Produkten und Losungen, die
direkt in die Elektromobilitat flieBen, verdoppelt.

Trumpfhat den Strukturwandel in der Automobilindustrie als Vorreiter auf
diesem Feld begleitet und ein weltweites Expertennetzwerk aufgebaut,
das sich zu 100 Prozent mit der Elektromobilitdt beschaftigt. Hierbei hat
das Unternehmen einen Teil seines Produkt- und Technologieportfolios

Batteriewannen

far die Elektro-
mobilitat: Trumpf
Applikations-
ingenieur im
Laserlabor beim
Schweif3en einer
Batteriewanne. (Bild:
&  Trumpf)

an die Anforderungen der Elektromobilitat angepasst und gleichzeitig
neue Entwicklungsprojekte angestolen. So hat Trumpf beispielsweise
das Wissen um Verfahren und Fertigung von Batteriepacks aus der Me-

dizintechnik erfolgreich auf die Elektromobilitat iibertragen.

www.at.trumpf.com

BLECHTECHNIK 1/Marz 2019
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CLOOS UND SDFS SCHLIESSEN PARTNERSCHAFT

Mitte Februar hat die Carl Cloos SchweiBtechnik
GmbH eine Kooperationsvereinbarung mit der
SDFS Smarte Demonstrationsfabrik Siegen GmbH
geschlossen. Cloos stellt der SDFS eine kompakte
Roboterzelle zum SchweiBBen der Hinterachsen
des Elektrofahrzeugs e.GO Life zur Verfligung. Im
Forschungsbetrieb der SDFS werden an der Anlage
Themen der Kiinstlichen Intelligenz, der digitalen Ver-
netzung von Produktionsmaschinen und der fabrikiiber-
greifenden Vernetzung mit der Demonstrationsfabrik
Aachen erprobt. Die SDFS ist aus der Kooperation der
Universitat Siegen mit der RWTH Aachen entstanden.

Die Idee hinter der SDFS ist, eine reale Fabrik als le-
bendiges Labor aufzubauen, in der Industrie und Hoch-
schulinstitute praxisnah zusammenarbeiten. Dazu wird
auf dem Geldnde der Achenbach Buschhiitten GmbH

Cloos, die SDFS und Achenbach Buschhitten méchten
den Technologie- und Wissenstransfer gemeinsam vorantreiben.

jeweiligen Erfahrungsschatzen und Motivationen zu

& Co. KG in Kreuztal-Buschhiitten (D) ein attraktiver, einem starken Netzwerk.

moderner Standort mit innovativer Infrastruktur er-
richtet. Dort verbinden sich vielfaltige Partner mit ihren ~ www.cloos.co.at

Die Fabrik der Zukunft.
Digitalisierung.

Die sichere Verbindung von Robotern mit der digitalen Welt kann die Effizienz jedes einzelnen
Schrittes des Automatisierungs Lebenszyklus verbessern. Engineering, Installation, Betrieb
und Wartung. Erweiterte Analytik kann die Leistung und Zuverlassigkeit einzelner Roboter,
Systeme und sogar ganzer Flotten Gber mehrere Standorte hinweg optimieren.

Let’s write the future. Together. abb.at/robotics



Messen und Veranstaltungen
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DIGITALISIERUNG IM PRESSWERK

Wie verandert der Megatrend Digitalisierung die
Prozesse, aber auch die Menschen im Presswerk?
Welche Facetten bringen Anwender wirklich wei-
ter, was wird sich verandern und was ist heute
schon digital méglich? Antworten auf diese Fragen
gibt das Seminar ,Digitalisierung im Presswerk“
der Forming Academy am 1. April oder am 17. Ok-
tober im Schuler Innovation Tower am Hauptsitz
in Géppingen. Innerhalb eines Tages erhalten Verant-
wortliche aus dem Presswerk, Geschaftsfiihrer, Control-
ler, Technische Einkdufer und Planer einen Uberblick
iber wichtige Themen wie Industrie 4.0 in der Umform-
technik, Vernetzung im Presswerk und Machine Moni-
toring. , Auf diese Weise konnen die Seminarbesucher
rechtzeitig die Weichen fiir die digitale Transforma-
tion rund um ihr Presswerk stellen”, verdeutlicht Schu-
ler-Geschéftsfithrer Dr. Martin Habert. Dariliber hinaus
bietet die Forming Academy viele weitere Seminare zur
Qualifizierung von Beschaftigten im Presswerk. Grund-
lagen- und Technologieseminare vermitteln das nétige
Fachwissen fiir den Einstieg, mageschneiderte Bedie-
ner- und Instandhalterschulungen qualifizieren die Mit-
arbeiter auch vor Ort an der Umformanlage.

AUTOMOBILKONFERENZ

i

Seminar ,Digitalisierung im Presswerk”
Termin: 11. April und 17. Oktober 2019
Ort: Goppingen (D)

Link: www.schulergroup.com/Forming_Academy

IM ZEICHEN DER DIGITALISIERUNG

Bereits zum sechsten Mal versammelt Fronius
von 8. bis 9. Mai 2019 renommierte Filigetechno-
logie-Experten der Automobilindustrie in Sattledt
(00). Im Zentrum der diesjahrigen internationalen
Automobilkonferenz steht das Thema Digitalisie-
rung. Zukunftsthemen, wie die Flexibilitdt im Karos-
seriebau oder Sensoren, die beim Fiigen unterstiitzen,
wurden schon wahrend der Konferenz 2017 in Hin-
blick auf Industrie 4.0 thematisiert. 2019 beleuchtet
die Konferenzreihe ,Joining Smart Technologies” den
dahinterliegenden Treiber: die Digitalisierung. Welche
Entwicklungstendenzen lassen sich in der Fligetechnik
beobachten? Welche Chancen und Risiken birgt die
digitale Transformation der Produktionsumgebung?
Martina Mara, Professorin fiir Roboterpsychologie am
Linzer Institute of Technology, und Professor Thomas
Bauernhansl, Leiter des Fraunhofer-Instituts fiir Pro-
duktionstechnik und Automatisierung und Leiter des
Instituts fiir Industrielle Fertigung und Fabrikbetrieb
der Universitat Stuttgart, gehoren zu den diesjahrigen
Referenten.

Gastgeber von Joining Smart Technologies ist Fro-
nius International. ,Die Automobilindustrie ist eine
Schliisselbranche fiir Fronius. Viele unserer Pro-

duktinnovationen sind das Ergebnis einer intensiven

Auseinandersetzung mit ihren Anforderungen und Be-

dirfnissen. Daher freut es mich sehr, dass diese hoch-
kardtige Konferenz in unserem Haus stattfindet”, so
Fronius-CEO Elisabeth Engelbrechtsmiiller-Straul3.

www.fronius.com

i

6. Internationale Automobilkonferenz
Termin: 8. - 9. Mai 2019

Ort: Sattledt (00)

Link: joining-smart-technologies.com

Ein Seminar zur
Digitalisierung

im Presswerk
bietet die Forming
Academy am

1. April und 17.
Oktober im Schuler
Innovation Tower.

Am 8. und 9. Mai
2019 stehen die
Digitalisierung und
deren Einfluss auf
Flgekonzepte in
der Automobil-
industrie im Mittel-
punkt der Joining
Smart Technologies
Konferenzreihe.
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ROUNDTABLE SIMULATING MANUFACTURING

Simufact veranstaltet am 22. und 23. Mai den
20. RoundTable Simulating Manufacturing in dT bl

Marburg (D). Die Anwendertagung richtet sich nn“" a E
an Kunden und Interessierte aus metallbear- 5il‘l1ll|ﬂﬁi'|ﬂ MEHH‘EElLFI’J'TIEI
beitenden und -verarbeitenden Branchen, die

mithilfe der Prozesssimulation Fertigungsver-
fahren entwickeln und validieren.

Seit Bestehen des RoundTable greifen Anwender
in praxisnahen Vortragen Themen der Warm- und
Kaltmassivumformung, Blechumformung, mechani-
schen sowie thermischen Schweiverfahren auf und
formen das Bild der Konferenz. Seit drei Jahren hat

der Veranstalter auch eine feste Session zum Thema
Additive Fertigung etabliert und damit den Nerv der
Fertigungsbranche getroffen. In dem breit gefacher-

20. RoundTable: Expertenforum und interaktiver
Austausch rund um die Prozesssimulation

ten Programm mit mehr als 20 Fachvortragen ge-

wahren Simufact-Anwender aus Industrie und For- Simulating Manufacturing ﬁ
schung tiefe Einblicke in die Simulationspraxis. Die Termin: 22. - 23. Mai 2019

Referenten schildern ihre Erfahrungen mit Simu- Ort: Marburg (D)

fact-Simulationslésungen und geben so den Konfe- Link: roundtablesimufact.de

renzteilnehmern neue Impulse fiir eigene Projekte.

Mitten im Markt Messe Stuttgart @
W WOULDING
B._4AEXPO

Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

21.—24. Mai 2019

Messe Stuttgart #MEX2019

www.moulding-expo.de/tickets
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Das Seminar veranschaulicht,
wie Teile in der Stanztechnik
fertigungsgerecht gestaltet und
Werkzeugkosten gespart werden
kénnen. (Bild: x-technik)

FUR EIN KOSTENGERECHTES
PROZESSDESIGN

Vom 15. bis 16. Mai 2019 ladt die Technische Akademie Esslingen zum
Seminar ,Kalkulation und Auslegung von Werkzeugen zur Blechbe-
arbeitung” nach Ostfildern bei Stuttgart. Qualitit und Auslegung der
Werkzeuge beeinflussen durch Teilequalitat, Zykluszeiten, Wartungs- und
Reparaturzyklen, Zuverldssigkeit sowie Werkzeugkosten die Effektivitat der
Fertigungssysteme. Wettbewerbsvorteile durch Automatisierung und Kosten-
fithrerschaft bei Blechteilen, Werkzeugen und Maschinen sind unzureichend.
Profitable Differenzierung im Produktentwicklungsprozess und Einsatz neuer
Fertigungstechnologien versprechen mehr Erfolg. Die fertigungsgerechte
Bauteilkonstruktion ist Basis wirtschaftlicher Fertigung und Erreichung der
Qualitatsvorgaben. Die Wechselwirkungen zwischen Bauteilgestaltung, Bau-
teil- und Werkzeugkosten bei unterschiedlichen Stiickzahlen und Werkzeug-
auslegungen sind frithzeitig aufzuzeigen. Mit moglichst geringem Aufwand in
limitierter Zeit sind zuverldssige Kostenbewertungen und Aufschliisselungen
der jeweiligen Werkzeugkosten zu erstellen. Fiir die Kostenanalyse und An-
gebotskalkulation gibt es verschiedene Methoden und Hilfsmittel. Ziel des
Seminars ist unter anderem, klare Kostenaussagen fiir Fertigungskonzepte
und somit optimale Entscheidungen fiir ein kostengerechtes Produkt- und
Prozessdesign treffen zu konnen.

Seminar ,Kalkulation und Auslegung @
von Werkzeugen zur Blechbearbeitung

Termin: 15. -16. Mai 2019

Ort: Ostfildern bei Stuttgart

Link: www.tae.de

LAMIERA WACHST

JAHR 2019 MIT
INNOVATIONSTAG
EINGELAUTET

Am 6. Janner 2019 lud der 6sterreichische Was-
serstrahl-Spezialist StM zum Innovationstag
nach Eben im Pongau ein. Beim traditionel-
len Neujahrs-Symposium bekamen geladene
Gaste einen exklusiven Einblick in die neu-
esten Trends der Wasserstrahltechnologie. Das
Event zum Netzwerken und Informieren startete in
der Firmenzentrale. Dabei konnten die Besucher
die Wasserstrahl-Schneidanlagen von StM sowie
das neue OneClean Abrasiv-Recycling Modul aus
nachster Nahe erleben. Danach ging es zum High-
light des Tages: dem Finale der Vierschanzentour-
nee in Bischofshofen.

Fiir die Gaste bot das Event die perfekte Gelegen-
heit sich iiber die neuesten Trends im Wasserstrahl-
bereich zu informieren und sich fachlich auszutau-
schen. StM-Geschaftsfithrer Jirgen Moser blickt
nicht nur auf eine gelungene Veranstaltung, son-
dern auch auf ein tolles Geschéftsjahr zuriick. 2019
will das unternehmen seinen erfolgreichen Kurs
fortfilhren und setzt dabei auf maBgeschneiderte,
personliche Beratung, besten Service und intensive
Forschung und Entwicklung.

Schon zwei Monate vor Beginn der Lamiera 2019 haben liber
400 Unternehmen ihre Teilnahme an der internationalen Mes-
se fiir die Industrie der umformenden Werkzeugmaschinen
und allen dazugehérenden Technologien bestatigt. Neben
den traditionellen Hallen 13 und 15 wird nun auch die Halle 18
belegt.

Die aktuell vorreservierte Ausstellungsflache betragt 30 % mehr im
Vergleich zur vorreservierten Ausstellungsflache der vorherigen Aus-
gabe im Februar 2017. Diese ist in jedem Fall schon jetzt hoher als
die insgesamt belegte Endausstellungsfliche der Lamiera 2017, der
ersten Mailander Ausgabe, die bereits die Flache der letzten Ausgabe
in Bologna iibertroffen hatte. Maschinen, Anlagen und Einrichtungen
fiir die Bearbeitung von Blech, Rohren, Profilstahl, Draht, Metallbau,
Pressen, Werkzeug- und Formenbau, Schweifmaschinen, Maschinen

fiir Oberflachentechnik und Finish, technische Zulieferung und Be-
festigungssysteme sind einige der ausgestellten ,traditionellen”
Technologien. Zu diesen gesellt sich ein weitverzweigtes Angebot an
Robotern, Automationssystemen, Hilfstechnologien und Consulting.
,Die Arbeit in den neuen Innovationsbereichen fiir Robotik, IoT und
Beratung wird fortgesetzt — Welten, die eine immer tiefgreifendere
Auswirkung und Verbreitung in der verarbeitenden Industrie haben”,
erklart Alfredo Mariotti, Leiter der Veranstaltung.

Lamiera 2019 %
Termin: 15. -18. Mai 2019

Ort: Mailand

Link: www.lamiera.net
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PIONIERE DER

SCHWEISSTECHNIK

Cloos startet ins Jubildumsjahr: Seit 100 Jahren zahlt
die Carl Cloos SchweiBtechnik GmbH zu den welt-
weiten Technologiefiihrern in der SchweiBtechnik.
Dieses besondere Firmenjubildum wird Cloos im Mai
2019 im Rahmen einer Festwoche feiern. Am 7. Mai
laden die SchweiBspezialisten deutschsprachige
Kunden und Interessenten zu einer Jubilaums-Fach-

tagung ein.

Der Ingenieur Carl Cloos griindete das Unternehmen 1919
in Siegen-Weidenau (D) zur Herstellung von Acetylen-Gas-

erzeugern und Autogenschweif3-
brennern. 1924 erfolgte der Umzug
nach Haiger (D). 1956 prasentierte
Erwin Cloos erstmals das Schwei-
RBen mit endloser Drahtelektrode
auf der Hannover Messe und stellte
die  CO,-Arc-Schutzgasschweil3-
technik auf dem europaischen
Markt vor. 1978 setzte Cloos erst-
mals Industrieroboter zum Schutz-
gasschweiRen ein. Seit 1981 kons-
truiert und produziert Cloos eigene
Industrieroboter. Heute reicht das
Cloos-Produktspektrum von ein-
fachen, kompakten Systemen bis
hin zu komplexen, verketteten An-
lagen mit selbststandiger Bauteil-
identifizierung und automatischen
Be- und Entladeprozessen. "Wir
sind stolz darauf, dass wir zu den
wenigen Unternehmen in Deutsch-
land gehoren, die seit 100 Jahren
erfolgreich in ihrem Segment tatig
sind", meint Cloos-Geschaftsfiihrer
Sieghard Thomas.

_Pionierarbeit

in der Schwei3technik
seit jeher

In allen Unternehmensbereichen
treibt Cloos Innovationen voran.
,Weltweit steigt die Nachfrage
nach hochautomatisierten und in-
telligenten Robotersystemen, bei
denen die einzelnen Komponenten
einer Schweifanlage und iiber-
geordnete Systeme vernetzt sind”,

100 Jahre Cloos ﬁ
Termin: 7. Mai 2019

Ort: Haiger (D)

Link: 100.cloos.de

www.blech-technik.at

MIT UNSEREN

WIR SETZEN STANDARDS.

ALLES UNTER
KONTROLLE

BESCHRIFTUNGSSTE

meusburger

Messen und Veranstaltungen

1956 fiihrt Cloos
die CO,-Schutzgas-
schweif3technik ein.

erklart Thomas, ,Deshalb setzen wir bei der Produktent-
wicklung verstérkt auf die Digitalisierung.”

Y

Bestellen Sie gleich
im Webshop! !

www.meusburger.com
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FACHKONFERENZ

ADDKON 2019: DIE GESAMTE
PROZESSKETTE IM UBERBLICK

So mancher in der Industrie steht vor der Entscheidung: Make or Buy? Kaum wo anders ist diese Frage fur Unter-
nehmer im Moment schwerer zu beantworten als im Bereich der Additiven Fertigung. Viele Einflussgréolen sind
zu berucksichtigen, die wesentlichen Kriterien aber oft schwer zu erkennen und zu bewerten. Die Fachkonferenz
ADDKON des Fachverlages x-technik will einen Einblick fGr Technikverantwortliche und wirtschaftliche Ent-
scheider liefern. von Georg Schépf, x-technik

ochte man sich einen Uberblick iiber
die Additive Fertigung verschaffen, ist
es oft schwierig, die richtige Literatur
oder die passende Veranstaltung zu fin-
den. Viele der angebotenen Fachkonfe-
renzen bieten heute einen tiefen Einblick in die Details der
unterschiedlichen Verfahrensschwerpunkte. Meist handelt
es sich dabei aber um fachlich sehr spezifische Veranstal-
tungen. Da ist es schon erforderlich, mehr als die Grund-
lagen der Technologie zu kennen und zu wissen, welche
wesentlichen Unterschiede es gibt. Dementsprechend sind
die Fachkonferenzen meist schon wie , Familientreffen”

Sponsoren der ADDKON 2019

der Branche. Gut, dass es diese Veranstaltungen gibt.
Sucht doch der Branchenexperte immer wieder nach neu-
en Informationen, die ihm helfen, im Tagesgeschéft den
grofiten Nutzen aus der Technologie zu ziehen. Da ist es
schon erforderlich, sowohl im eigentlichen Bauprozess als
auch in den umgebenden Disziplinen wirklich ins Detail zu
gehen.

_Aller Anfangist ...

Was tut man jedoch, wenn man am Anfang steht? Wo be-
kommt man einen Uberblick iiber die additive Prozess-
kette? Und zwar einfach, iibersichtlich und verstandlich

i

1zul ‘ .
4 - Vol — CGTECH =
ﬁ:rl!‘:ll'yaiigjgnng ) A I ta I r ‘ ' glgh?qg!ﬂ == VERICUT @ GE Additive
tooling
TRUMPF
() s @erorowass  §stratasys  tooleraft  SLM
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dargestellt? Auch ein Uberblick iiber die zur Verfiigung
stehenden Verfahren ware da nicht schlecht. Auf den ein-
schlagigen Messen wird zwar so gut wie alles geboten,
aber da muss man schon recht genau wissen, wonach man
sucht und eine grundlegende Vorinformation ist unabding-
bar, um sich zurechtzufinden. Speziell in Osterreich wird
man da nur schwer fiindig. Die einschldgigen Veranstal-
tungen helfen Experten in hervorragender Weise, sich im
Detail iiber die aktuellen Entwicklungen zu informieren
und fachlich tiefgehende Expertenmeinungen zu horen.
Diese sind auch eine gute Moglichkeit, um sich fachlich
sehr intensiv auszutauschen. Zusatzlich dazu bietet der
Fachverlag x-technik nun die ADDKON. Diese soll genau
diese Liicke schlieBen. Einfach mal von der Basis weg er-
fahren, was alles zur additiven Prozesskette dazugehort.
Einen Verfahrensiiberblick mit Praxisbeispielen, die die
Maoglichkeiten aber auch Grenzen der Additiven Fertigung
aufzeigen. Sowohl technisch als auch wirtschaftlich erfah-
ren, worauf es grundlegend ankommt.

_Umfangreiches Fachprogramm

Ein Programm mit insgesamt iiber 40 Keynotes, Fachvor-
tragen und Workshops bringt Technikverantwortlichen und

www.blech-technik.at

Messen und Veranstaltungen

ADDKON

2-tagige Fachkonferenz auf Glber 2.500 m?
Uber 40 Fachvortrage und Workshops

far Techniker und Entscheider
Begleitende Fachausstellung
Spa-Bereich, Galadinner, Mitnahme einer
Begleitperson, verlangerter Aufenthalt,
Kombi-Rabatte ...

wirtschaftlichen Entscheidern aus der Industrie und dem
produzierenden Gewerbe in der zweitdgigen Veranstaltung
alle Kerninformationen naher, die man fiir grundlegende
Entscheidungen zum Einsatz der Additiven Fertigung be-
notigt. Welche Technologien gibt es? Welche zusatzlichen
Disziplinen und Prozessschritte gibt es entlang der addi-
tiven Prozesskette? Welche rechtlichen, personellen und
organisatorischen Aspekte gilt es zu beachten? Das und
vieles mehr gibt es auf der ADDKON 2019, die am 6. und
7. Juni in St. Wolfgang im Salzkammergut stattfinden wird.

Nambhafte Experten aus der Branche kommen ebenso zu
Wort, wie erfahrene Anwender der Technologie. Ein Brei-
tes Spektrum an Informationen und eine hervorragende
Moglichkeit, sich mit Fachleuten auszutauschen und zu
vernetzen.

G

ADDKON 2019

Termin: 06. - 07. Juni 2019

Ort: St. Wolfgang im Salzkammergut
Link: www.addkon.at

Wir bieten flr

die Teilnehmer

der ADDKON mit
dem scalaria

eine exklusive
Eventlocation in
St. Wolfgang im
Salzkammergut,
in der wir von der
Fachtagung mit
top-ausgestatteten
Raumlichkeiten bis
hin zur Nachtigung
und Verpflegung
alles unter einem
Dach vereinen.

Zur
Anmeldung:
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Seit Dezember
ist die n
Faserlaser-
schneid

bei MKW
Einsatz.
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Aufgabenstellung: Eigene Blechverarbeitung
mit Einstieg ins Laserschneiden.

Losung: Bystronic-Faserlaserschneidanlage
ByStar Fiber mit Automatisierungslésung
ByTrans Cross.

Nutzen: Gewonnene Flexibilitat durch héhere
Fertigungstiefe, gesteigerte Teilequalitat.

BESSER DANK EIGENER
BLECHBEARBEITUNG

MKW steigt mit Bystronic ins Laserschneiden ein: Das Familienunternehmen MKW vereint und kombiniert
profundes Know-how aus unterschiedlichsten Material- und Verfahrenstechniken unter einem Dach. Um haupt-
sachlich fur seine Kunden in der Oberflachenveredelung die gesamte Prozesskette Blech anbieten zu kénnen,
investierte das Unternehmen in einen hochmodernen Maschinenpark flur die Blechbearbeitung. Beim Laser-
schneiden entschied man sich fur eine ByStar Fiber mit der Automatisierungslésung ByTrans Cross von Bystronic.
Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

KW wurde 1960 gegriindet und ist seit-
dem zu 100 Prozent in Familienbesitz.
Unter dem Dach der MKW Holding
GmbH setzt sich die Gruppe aus zwei
Sparten zusammen: der MKW Kunst-
stofftechnik GmbH und der MKW Oberflachen+Draht
GmbH. Mit fiinf Produktionsstandorten in Osterreich,
Russland und der Slowakei bietet das Unternehmen mit
rund 500 Mitarbeitern ein Leistungsportfolio aus Metall-
technik, Kunststofftechnik, Pulverbeschichtung sowie

Sanitdrausstattung.Die Werke in Weibern und Haag am
Hausruck (beide 00) bilden das Kompetenzzentrum fiir
Oberflachenveredelung und Drahtverarbeitung. , Als Sys-
temanbieter im Bereich Aluminium- und Stahlverarbei-
tung mit anschlieBender Pulverbeschichtung liefern wir
von der Idee iiber die Konstruktion bis zur Komplettie-
rung alles aus einer Hand”, erldutert Mag. Karl Niedern-
dorfer, Geschaftsfithrer der MKW Oberflachen+Draht
GmbH. Selbst Logistik-Leistungen konnen in Anspruch
genommen werden. , Wir lagern auch die blanken Profile

BLECHTECHNIK 1/Méarz 2019



unserer Kunden in unserem vollautomatischen Hochre-
gallager und bearbeiten die Teile auftragsbezogen just in
time”, weist er auf das umfassende MKW-Angebot hin.

Im Zentrum steht dabei stets die Pulverbeschichtung, die
Kernkompetenz der Oberosterreicher. ,Hochmoderne
Anlagen und spezifisch eingesetzte Beschichtungstech-
nologien ermoglichen das Bearbeiten von praktisch je-
der LosgroRe. Pulverlackqualitat, Glanzgrad und Oberfla-
chenstruktur konnen dabei individuell gewahlt werden”,
so der Geschéftsfiihrer.

_Flexibler mit héherer Qualitat

Da es beim vom Kunden bereitgestellten, im Ausland
gefertigten Material immer wieder zu Qualitits- sowie
Lieferproblemen kam, entschieden die Verantwortlichen
bei MKW, in eine eigene Blechverarbeitung zu investie-
ren. Seit April letzten Jahres arbeiten drei Abkantpressen
im Haager Werk 3, die Laserschneidanlage ist seit An-
fang Dezember in Betrieb. , Wir konnten unsere Kunden
davon liberzeugen, dass wir unabhangig von den Liefe-
ranten aus dem Ausland mit unserem neuen Maschinen-
park wesentlich flexibler fiir sie agieren konnen. Zudem
bieten wir nicht zuletzt aufgrund unserer eigenen hohen
Anspriiche hohere Teilequalitdt zu einem sehr attraktiven
Preis”, betont Niederndorfer.

Prazise Blechzuschnitte und Kantteile konnen nun also
auch direkt im Hause MKW exakt nach Kundenvorga-
ben lohngefertigt und abschlieBend in der hauseigenen
Pulverbeschichtung veredelt werden. ,Von spitzen Win-
keln iiber kantmalfreie Verarbeitung bis hin zu speziellen
Konstruktionsteilen ist praktisch alles mdglich”, zeigt
sich der Geschaftsfithrer zufrieden.

_ Bystronic Giberzeugt
auf ganzer Linie

Im Zuschnitt fiel die Wahl auf eine Faserlaserschneidan-
lage von Bystronic. Der erstmalige Kontakt zu Bystronic
wurde im Zuge eines Messebesuchs auf der Wiener In-
tertool im Mai letzten Jahres gekniipft. ,Bei einem an-
schlieBenden Besuch im Bystronic-Headquarter in der
Schweiz herrschte eine sehr positive Atmosphare. Der
sehr personliche Umgang sowie die offene und l6sungs-
orientierte Herangehensweise an das Projekt haben
bei uns Eindruck hinterlassen. Zudem konnten wir uns

Trenntechnik: Coverstory

iiberzeugen, dass die Osterreichische Niederlassung in
Pasching iiber ein sehr engagiertes Team verfiigt, das
uns beim Einstieg in die Lasertechnologie tatkraftig un-
terstiitzen kann”, erinnert sich Niederndorfer.

Beeindruckt war MKW aber vor allem von der hohen
Qualitat und Performance der Maschinen sowie der aus-
gereiften Technologie des Schweizer Herstellers. ,Da
ein GroRteil unsere Teile pradestiniert fiir eine mannlose
bzw. -arme Fertigung sind, spielte die Automatisierung
des Lasers in der Entscheidungsfindung eine tragende
Rolle. Hierfiir bot Bystronic letztendlich die fiir unsere
individuellen Anforderungen flexibelste Gesamtlésung”,
verdeutlicht Christoph Mittermayr, Leiter Blechverarbei-
tung bei MKW. >>

" Mit dem Einstieg ins Laserschneiden bzw. in die Blechver-
arbeitung konnen wir lieferantenunabhangig und wesentlich
flexibler fiir unsere Kunden agieren. Zudem bieten wir nicht
zuletzt aufgrund unserer eigenen hohen Anspriiche hohere
Teilequalitat zu einem sehr attraktiven Preis.

Mag. Karl Niederndorfer, Geschaftsfihrer der MKW Oberflachen+Draht GmbH

www.schneidetechnik.at

Mit dem Be- und
Entladesystem
ByTrans Cross wird
die Maschine mit
Material versorgt.
Teile bis zu 3,8 Meter
kénnen mittels
GroRteileentnahme
automatisiert aus
dem Restgitter
entnommen sowie
sortenrein und vor
allem kratzerfrei ab-
gestapelt werden.
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1Den Einstieg
in die Laser-
technologie hat
MKW mit der
ByStar fiber von
Bystronic ge-
schafft. Ein Aus-
bau der Blech-
verarbeitung
um eine weitere
Maschine ist in
Planung.

2 Der Schneid-
bereich hat einen
langsseitigen
Zugang und lasst
das zusatzliche
Einlegen von
Restblechen
oder Expressauf-
tragen zu

Trenntechnik: Coverstory

_Modulare Automatisierung

Derzeit verarbeitet die ausgewahlte Faserlasermaschine
ByStar Fiber 4020 mit einem Arbeitsbereich von 4 x 2
Metern schnell und prozesssicher hauptsachlich Bau-
und Nirostahl sowie Aluminium in Materialstarken bis
zu 15 Millimeter. Besonders angetan ist man bei MKW
von der Automatisierungslosung ByTrans Cross, mit
deren GroRteileentnahme der Kundenanspruch nach

100%-kratzerfreien Teilen gewdhrleistet werden kann.

Zudem ermoglicht das Be- und Entladesystem Rohma-
terial (bis zu 6 Tonnen) und Zwischenlagen wie Kartons
oder PVC-Platten fiir heikle Teile in Kassettenplatzen
zu lagern sowie geschnittene Teile abzulegen. ,Mit By-
Trans Cross sparen wir uns viel Zeit und Arbeitsaufwand.
Teile bis zu 3,8 Meter werden automatisiert aus dem
Restgitter entnommen und sortenrein abgestapelt. An-
schliefend muss nur noch die fertige Palette direkt zur
Abkantpresse gefahren werden”, bemerkt Mittermayr.

Passend fiir jedes Bediirfnis kann das Be- und Entlade-
system jederzeit modular erweitert werden. ,Dank der
Flexibilitat dieser modularen Bauweise haben wir zu-
nachst mit einer Kleinautomatisierung begonnen und
konnen so je nach Geschaftsentwicklung ohne viel Ri-
siko die Automatisierung Schritt fiir Schritt weiter aus-
bauen, bis hin zum vollautomatisierten Lager”, ist Nie-
derndorfer von dieser sehr kundenfreundlichen Losung
uberzeugt.

_Software und Live-Monitoring-Tools

Lobenswert findet Christoph Mittermayr auch die ein-
fache Bedienung der Software Bysoft 7: ,Innerhalb

" Mit der Automatisierungslosung der Laserschneid-
anlage sparen wir uns viel Zeit und Arbeitsaufwand.
GroRteile bis zu 3,8 Meter werden automatisiert aus dem
Restgitter entnommen sowie sortenrein und vor allem

kratzerfrei abgestapelt.

Christoph Mittermayr, Leiter Blechverarbeitung bei MKW
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kiirzester Zeit konnten wir mit der Software mehr als
ausreichend umgehen. Selbstverstindlich haben uns
gerade in der Anfangsphase die Techniker von Bystro-
nic produktionsbegleitend hervorragend unterstiitzt.”
Dariiber hinaus verwendet MKW auch das digitale Bys-
tronic-Tool ByCockpit inklusive Kamera. Die Live-Mo-
nitoring-App erfasst alle Prozesse der Lasermaschine,
wertet sie aus und liefert Statusberichte. Derzeit wir das
Tool hauptsachlich noch als Echtzeit-Ferniiberwachung
des Schneidprozesses verwendet. Kiinftig mochten die
Oberosterreicher aber auch weitere Funktionen wie
etwa Auswertungen zur Maschinenauslastung, Ferti-
gungseffizienz, Materialperformance oder Schichtver-
gleiche verstarkt nutzen.

_Blick in die Zukunft

Spatestens nach dem geplanten Neubau einer weiteren
Fertigungshalle mochte MKW auch die digitalen Tools
von Bystronic, wie beispielsweise den Plant Manager,
der als Schnittstelle zwischen ERP und Fertigung fun-

giert, automatisch die Teilefertigung plant und dessen
Statistiken fiir hohe Transparenz und Effizienz sorgen,

intensiv einsetzen. nichsten groRen Herausforderungen in Haag. Mit solch ~ Mit den Maschinen-
Features wie

Dusenwechsler und
Neben der bestehenden wird im neuen Haager Werk sicher, dieses Projekt erfolgreich zu stemmen”, blickt -zentrierung ist die
Laserschneidanlage
bestens fur den

Der Materialfluss wird dabei iiber ein vollautomati- automatischen Be-

starken Partnern wie Bystronic bin ich mir allerdings
voraussichtlich eine weitere Laseranlage Platz finden.  Karl Niederndorfer positiv in die Zukunft.

sches Lager gesteuert werden. ,Das wird eine unserer ~ www.bystronic.at trieb ausgestattet.

Anwender ﬂ

Die MKW Oberflachen+Draht GmbH versteht
sich in der MKW-Gruppe als das Kompetenz-
zentrum fur Oberflachenveredelung und
Drahtverarbeitung. Als Systemanbieter im
Bereich Aluminium- und Stahlverarbeitung mit
anschlieBender Pulverbeschichtung liefert das
Unternehmen von der Idee Uber die Konstruk-
tion bis zur Komplettierung alles aus einer Hand.

MKW Oberflachen+Draht GmbH
Niedernhaag 35, A-4680 Haag/Hausruck
Tel. +43 7732-3711-0

www.mkw.at

" Mit unseren Maschinen und flexiblen Auto-
matisierungslosungen konnen wir individuell auf kunden-
spezifische Anforderungen eingehen. Zudem sehen wir
unsere Kunden als Partner, fiir die wir jederzeit unter-
stiitzend zur Seite stehen.

Christian Rauscher, Area Sales Manager bei Bystronic Austria

www.schneidetechnik.at 19
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TRUMPF

Teil lenkt der Sc
aus. (Bilder: Trumpf)

GESTEIGERTE
MASCHINENDYN

IK

Die Maschinen der TrulLaser Serie 1000 von Trumpf lassen sich jetzt umfassend automatisieren. Auch
viele Ablaufe rund um den Schneidprozess erledigt die Serie selbststandig - das senkt die Teilekosten. Ein
robuster Laser und bewahrte Funktionen sorgen dafur, dass die Maschinen Bleche prozesssicher schneiden.
DarUber hinaus hat Trumpf die Serie mit heuen Funktionen ausgestattet, die Prozesse optimieren, die
Effizienz der Maschinen steigern und bisher héheren Serien im 2D-Laserportfolio vorbehalten waren.

Die neue TruLaser Serie 1000 erinnert nicht nur optisch an die héheren Serien im
Trumpf 2D-Laserportfolio. Trumpf hat die Serie auch mit vielen Funktionen aus-
gestattet, die bisher den TruLaser Serien 3000 und 5000 vorbehalten waren.

ie neue Serie besteht jetzt aus zwei Ma-

schinentypen, der TruLaser 1030 fiber

mit einem drei Meter langen Arbeitsraum

und der TruLaser 1040 fiber mit einem

vier Meter langen Arbeitsraum. Ihr Tru-
Disk-Festkorperlaser arbeitet mit konstanter Leistung
und reagiert unempfindlich auf Riickreflexionen beim
Schneiden reflektierender Materialien wie Kupfer und
Messing. Bereits bei Auslieferung stattet Trumpf die
Maschinen mit Schneiddaten fiir viele gangige Materia-
lien und Blechdicken aus. Mit ihrer Hilfe bearbeiten sie
selbst Kupfer prozesssicher mit Stickstoff. Maschinen
mit einem Vier-Kilowatt-Laser verfiigen tiber BrightLi-
ne fiber. Dank der Funktion schneiden die Maschinen
selbst dicken Bautstahl prozesssicher. Ein spezieller
Schutzmechanismus sorgt dafiir, dass der Schneidkopf
im Fall einer Kollision mit gekippten Teilen auslenkt und
beugt so einer Beschadigung von Schneidkopf und Ma-
schine vor. Schlacke und Kleinteile entsorgt die TruLaser

BLECHTECHNIK 1/Marz 2019



Serie 1000 in fiinf ausziehbare Schubladen unterhalb des
Maschinenkorpers.

_Teilekosten reduzieren

Im Vergleich zur Vorgangerserie hat Trumpf die Maschi-
nendynamik deutlich gesteigert. Die Positioniergeschwin-
digkeit ist beispielsweise von 85 auf 140 Meter pro Minute
gestiegen. Der Grund dafiir liegt in der Konstruktion des
Maschinenkorpers und der Kombination aus einem steifen
Maschinenrahmen, einer Leichtbau-Bewegungseinheit
und starken Antrieben. Die Maschine schneidet alle Ma-
terialien und Blechdicken mit dem gleichen Schneidkopf.
Mit dem optionalen Diisenwechsler wechselt sie Diisen
automatisch ein. Sensoren iberwachen das Schutzglas der
Optik und melden dem Bediener, wenn er es austauschen
muss. Eine manuelle Sichtpriifung entfallt. All das redu-
ziert die Riistzeiten der Maschine. Zeit spart die TruLaser
Serie 1000 auch beim Schneidprozess selbst. Die Funk-
tion PierceLine reduziert die Dauer des Einstechens um
bis zu 80 Prozent und schont Maschine und Material. Mit
einer durchschnittlichen Leistungsaufnahme von 13 Kilo-
watt beim 3-Kilowatt-Laser und 14 Kilowatt beim 4-Kilo-
watt-Laser arbeiten die Maschinen im Produktionsbetrieb
energiesparend. Zusatzlich verfiilgen sie sowie die zuge-
horigen Aggregate iiber weitere Energiesparfunktionen.

_Einfache Bedienung

Die TruLaser Serie 1000 ist mit einem neuen 18,5 Zoll
Bedienpanel mit Multi-Touch-Oberfliche ausgestattet.
Menii-Punkte, die der Bediener haufig benétigt, sind auf
oberster Ebene platziert. Unterbricht er einen Bedienvor-
gang, ermoglicht ihm die Steuerung spater, an der glei-
chen Stelle wieder einzusteigen. Neben der Schutzglas-
iiberwachung tiberpriifen weitere Sensoren den Zustand
von Elementen, die die Schneidfahigkeit der Maschine
beeinflussen. Das Ergebnis zeigt die Funktion Condition
Guide auf der Steuerung in Form eines Ampelsystems an.
Bei Bedarf gibt Condition Guide Handlungsempfehlun-
gen. Verlaufsdiagramme erleichtern die Prognose, wann
Handlungsbedarf bestehen diirfte. So lassen sich War-
tungsarbeiten effizienter planen.

_Umfassende Automatisierung

Bereits im Standard verfiigen die Maschinen iiber einen
halbautomatischen Palettenwechsler. Er ermdglicht, neue

links Buntmetalle
wie Kupfer be-
arbeitet die TruLaser
Serie 1000 prozess-
sicher. Der TruDisk
Laser ist unempfind-
lich gegenuber
Ruckreflexionen.

rechts Die TrulLaser
Serie 1000 ist mit
einem 18,5 Zoll
Bedienpanel mit
Multi-Touch-Ober-
flache ausgestattet.

www.schneidetechnik.at

Bleche vorzubereiten, wahrend die Maschinen arbeiten.
Genauso kann der Bediener bereits geschnittene Bleche
parallel zum Schneidvorgang absortieren. Anwender kon-
nen die TruLaser Serie 1000 mit Automatisierungskom-
ponenten der LiftMaster Familie ausstatten. Sie beladen
die Anlage mit Rohmaterial und entnehmen geschnittene
Bleche. Die Maschinen der TruLaser Serie 1000 lassen
sich auBerdem an das Kompaktlager TruStore oder an ein
Stopa-GroRlagersystem anbinden.

_Mobile Maschinenbedienung,
intelligente Datennutzung

Mit der MobileControl App lasst sich die TruLaser Serie
1000 im maschinennahen Umfeld via Touchpad steuern.
Die Softwarelosung TruTops Monitor erlaubt es, jederzeit
den Uberblick {iber den Maschinenstatus zu behalten und
informiert den Bediener im Falle einer Storung. Die Tru-
Laser Serie 1000 ermoglicht, das Angebot der digitalen
Erweiterung der Maschine zu nutzen. Es beinhaltet fiinf
Apps, die Maschinendaten auswerten und Anwendern
die Ergebnisse zur Verfiigung stellen. Die Trumpf Tochter
Axoom stellt die Cloud-Plattform zur Verarbeitung der Da-
ten bereit. Die Apps schaffen Transparenz tiber die Werk-
zeug- und Materialnutzung oder zeigen dem Nutzer mobil
den aktuellen Maschinenstatus an.

www.at.trumpf.com

Trenntechnik

Automatischer
Dusenwechsler: Die
TrulLaser Serie 1000
wechselt selbst-
standig die richtige
Schneidduse ein.
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VOLLELEKTRISCHE

TAFELSCHERE

Mit der G-Electro Cut hat Boschert eine vollelektrische Tafelschere im Programm: Die kulissen-
geflUhrte Blechschere hat mit ihrem vollelektrischen Antriebskonzept aus einem AC-Servomotor
mit Riementrieben einen entscheidenden Vorteil: Der Motor arbeitet nur, wenn die Schere einen
Hub ausldst. Die Maschine spart so im Vergleich zu hydraulischen Scheren erheblich an Energie.

Boscherts
innovative
Blech-Hoch-
halte-Vorrichtung
nimmt das ge-
schnittene Blechteil
auf und gibt es ent-
weder konventionell
nach hinten aus,
beférdert es nach
vorne in eine Wanne
oder zurtick auf den
Maschinentisch.

nders als hydraulische Antriebe kann

der Servomotor der G-Electro Cut Rich-

tung und Geschwindigkeit sofort an-

dern. Die elektrische Variante eliminiert

zudem Einschrankungen wie Verweil-
und Umschaltzeiten oder die systembedingte Tragheit.
Das Ergebnis sind hohere Schnittgeschwindigkeiten
und kiirzere Schneidzyklen. Der Anwender kann laut
Boschert mit bis zu 40 Schnitten pro Minute rechnen
und seine Produktion entsprechend steigern.

Neben dem Antrieb tragt die G-Electro Cut weitere
clevere Features unter ihrem blauen Blechkleid - etwa
den automatisch einstellbaren Schneidwinkel (0,5 bis
2,0 Grad), der Material und Blechdicke beriicksichtigt
und fiir saubere und prazise Schnitte sorgt. Boscherts

G-Electro Cut mit voll-
elektrischem Antriebs-
konzept: Die Kraft des
Elektromotors lasst sich
effizient einsetzen und
spart so bis zu 50 Prozent
Energie im Vergleich zu
konventionellen Systemen.

o i S

innovative Blech-Hochhalte-Vorrichtung schleust das
geschnittene Blechteil wahlweise wie bei konventionel-
len Scheren nach hinten aus, befordert es nach vorn in
eine Wanne oder zuriick auf den Maschinentisch. Da-
mit gewinnt der Anwender Flexibilitdt im Produktions-
prozess und kann nachgelagerte Arbeitsschritte bes-
ser anbinden. Zudem lassen sich mit diesem System,
in Kombination mit dem einstellbaren Schneidwinkel,
auch kleinere und diinnere Blechstreifen nahezu ver-
drehungsfrei schneiden.

_Live auf der Hausmesse

Die Modelle G-Electro Cut 2004, 3006 und 4006 setzen
2.000 bis maximal 4.000 Millimeter lange Schnitte in
bis zu vier beziehungsweise sechs Millimeter starke
Stahlbleche oder zwei bis vier Millimeter starken Edel-
stahl. Uber einen iibersichtlich gestalteten 10,4 Zoll
Farb-Touchscreen wahlt der Bediener zwischen unter-
schiedlichen Schnittprogrammen, startet den (Halb-)
Automatikmodus und programmiert die gewdiinsch-
ten Schnittlingen. Die Steuereinheit Ubernimmt die
Schnittspaltverstellung und berechnet anhand des Ma-
terials und der Blechdicke automatisch den optimalen
Schneidwinkel. In Natura lasst sich die G-Electro Cut
bei der Boschert Hausmesse am 24. Mai 2019 in Lor-
rach-Hauingen (D) erleben.

www.boschert.de
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Die neuen Automatisierungslésungen fur die groBformatigen
Faserlaserschneidanlagen Phoenix FL 4020 und Phoenix FL 6020
reduzieren die Materialhandhabungs- sowie Vorbereitungszeit.

AUTOMATISIERUNGSOPTIONEN
FUR GROSSFORMATE

LVD, in Osterreich vertreten durch
Schachermayer, stellt neue Auto-
matisierungsangebote fiir die groB-
formatigen Faserlaserschneidanla-
gen Phoenix FL 4020 und Phoenix
FL 6020 vor, darunter Optionen flir
ein automatisiertes Belade-/Ent-
ladesystem und eine Reihe von
Compact Tower-Lésungen (CT-L)
far Phoenix FL 4020. Die flexiblen
Automatisierungssysteme ermog-
lichen auch eine vollautomatische
Verarbeitung ohne Personal vor Ort.

Das automatisierte Belade- und Ent-
ladesystem, verfiigbar fiir die Phoenix
Faserlasermodelle 4020 und 6020, ver-
arbeitet maximale Blechgrofen von
4.000 x 2.000 mm (Phoenix FL 4020)
und 6.000 x 2.000 mm (Phoenix FL
6020) und Materialstarken von 0,8 bis
25 mm. Das bedeutet schnelle Prozess-
zykluszeiten fiir die komplette Beladung
und Entladung: nur 65 Sekunden fiir
Phoenix FL 4020 und 90 Sekunden fiir
Phoenix FL 6020.

Das System ist eine robuste Konstrukti-
on fiir die Handhabung groRer Paletten.
Unverarbeitetes Material kann bis zu
einer Hohe von 159 mm und Fertigteile
bis zu einer Hohe von 240 mm gestapelt
werden. Ein optimiertes Design erlaubt,
von oben das Ausgangsmaterial zu er-
reichen und die Entladepalette leicht zu
entnehmen. Der Bereich iiber dem La-
sertisch bleibt fiir das manuelle Beladen
und Entladen frei.

www.schneidetechnik.at

Das Belade- und Entladesystem von
LVD ist ideal fiir Werkstatten mit hohen
Produktionsvolumen und fiir Verarbei-
ter, die eine Vielzahl von Auftragen
bearbeiten, bei denen die Trennung
und Sortierung von Teilen einen Eng-
pass darstellt. Es wird als Option an-
geboten oder kann an einer Phoenix FL
4020 oder 6020 Maschine nachgertistet
werden.

_Compact
Tower-Lésungen

Die Phoenix FL 4020 ist mit sechs ver-
schiedenen Ausfiihrungen des Kom-
paktturms (CT-L) zum Beladen und
Entladen sowie zur Lagerung von Roh-
stoffen und Fertigteilen erhaltlich. CT-L
ermoglicht eine automatisierte Produk-
tion von gelagertem Rohmaterial bis hin
zu gestapelten, geschnittenen Teilen in
einem kompakten, platzsparenden Sys-
tem. Die CT-L-Ausfithrungen fiir Phoe-
nix FL 4020 beinhalten ein Basissystem
mit einem Turm fiir finf, zehn oder 14
Paletten sowie ein CT-System mit zwei
Tirmen fiir Anwendungen mit hohen
Volumen. Der zweite Turm fiigt neun
Paletten zum CT-L 5, 14 Paletten zum
CT-L 10 und 18 Paletten zum CT-L 14
hinzu. Jede Ein- und Ausladepalette hat
eine Kapazitat von bis zu 3.000 kg und
eine Stapelhohe von 240 mm. Die ma-
ximalen Blechabmessungen betragen
4.095 x 2.055 mm und 20 mm Dicke.

www.lvdgroup.com
www.schachermayer.at
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Premiumqualitat
zum fairen Preis.

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

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

Nah am Kunden - fiihrend bei
Qualitat und Technik.

PERNDORFER

E MASCHINENBAU
Perndorfer Maschinenbau KG
A-4720 Kallham

Tel. +43 (0) 7733/7245-0
maschinenbau@perndorfer.at
www.perndorfer.at
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MOBILE ERP-LOSUNG
STETS MIT DABEI

Neue Arbeitsabldufe sorgen flir transparente und stressfreie Produktion: Um den Produktions- und
Materialfluss in einem kontinuierlichen Verbesserungsprozess noch effizienter zu gestalten, hat Wagner
Stahl-Technik zu Beginn des Jahres die Arbeitsablaufe in seiner Produktion tiefgreifend Uberarbeitet. Dabei
unterstltzt nun auch eine mobile ERP-L&sung, die die Produktionsmitarbeiter am Arbeitsplatz auf Schritt
und Tritt begleitet und absolute Transparenz in der Fertigung gewahrleistet. von. Norbert Novotny, x-technik

agner Stahl-Technik verfolgt seit  Euro sein Firmenareal umfassend modernisiert. ,Das
jeher ein zentrales Ziel — der hoch-  alleine reicht allerdings nicht. Um uns kontinuierlich zu
wertigste und zuverldssigste Anbie-  verbessern, miissen wir regelmafig unsere Arbeitsweise
ter fiir Stahl-Technik und Zuschnitt ~ kritisch hinterfragen”, weif Geschéftsfiihrerin Christine
zu sein. Dafiir hat der Fertigungs-  Wagner. Bei einer griindlichen Analyse des Produktions-
betrieb aus Pasching (00) in den letzten sechs Jahren mit ~ und Materialflusses der eigenen Fertigung entdeckten
einer Investitionsoffensive von mehr als sechs Millionen = die Oberdsterreicher noch Optimierungspotenzial, die
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links Mit Flexmobility ist das ERP-System in den Produktionshallen
von Wagner Stahl-Technik stets mit dabei. (Bilder: x-technik)

rechts Am Ende der Produktionsstra3e werden alle
Teile auf gekennzeichneten Palettenplitzen gelagert.

Gesamteffizienz des Unternehmens wei-
ter zu steigern.

Dabei war nicht nur die Lagerung der Zu-
schnitte flir Betriebsleiter Christian Auf-
reiter ein Dorn im Auge: ,Einen Tag vor
Auslieferung mussten die Teile des jewei-
ligen Kundenauftrags anhand der Teile-
zeichnung zundchst erst einmal zusam-
mengestellt und anschlieBend auf Paletten
aufgeteilt, per ERP-System auftragsbe-
zogen kommissioniert und im Ausliefe-
rungslager fiir den Versand bereitgestellt
werden. Das bedeutete fiir die Mitarbeiter
Arbeiten unter hohem Zeitdruck und we-
nig Flexibilitdit bei unvollstandigen Auf-
trdgen.” Mitte des letzten Jahres begann
man daher mit einer Uberarbeitung der
Arbeitsablaufe, die im Januar dieses Jah-
res ihren erfolgreichen Abschluss fand.
,Dabei blieb kaum ein Stein auf dem an-
deren”, erinnert sich Aufreiter.

www.schneidetechnik.at

_Mehr Platz
und kurze Wege

Zu allererst mussten die raumlichen Vo-
raussetzungen geschaffen werden. So
bekam zundchst eine der Brennschneid-
hallen ein neues Gesicht. Parallel zu den
Schneidanlagen finden auf der gegen-
iberliegenden Seite der Halle jetzt die
Scheuermaschinen ihren Platz. ,,Das sind
die ersten Verarbeitungsmaschinen, die
wir nach dem Zuschnitt benotigen. 80 %
der Teile werden darin von Schlacke be-
freit”, erldutert der Betriebsleiter. In wei-
tere Folge steht die Maschine zum Ent-
graten und Kantenverrunden, die zudem
mit modernen Hebehilfen ausgestattet
wurde. Die manuellen Schleifplatze tiber-
siedelten in die andere Brennschneidhal-
le ,Dickere Teile ab einer Materialstarke
von 100 mm, die ausschlieBlich die dort
platzierten,

beiden  Autogenanlagen

schneiden, werden bei uns nach >>
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slm T=CHNIK

Mehr als 70 Jahre Erfahrung und
Zuverldssigkeit in der
WiderstandsschweifStechnik

= PunktschweifSmaschinen
Buckelschweifimaschinen

RollnahtschweifSimaschin
eifmaschinen

SILA SCHWEISSTECHNIK GmbH
Aumiihlweg 17-19, Halle E11

A-2544 Leobersdorf
Tel: +43 (0) 2256 / 62785

office@sila.at

mehr Infos unter
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wie vor hindisch nachgearbeitet. Somit verfiigen wir
auch in diesem Fertigungsbereich iiber kurze Wege”,
bemerkt Aufreiter. Die dadurch gewonnene Flache nach
der Entgratmaschine wird nun als neuer Kommissionier-
und Zwischenlagerplatz mit gekennzeichneten Paletten-
abstellplatzen genutzt.

_Einfaches
Kommissionieren in der Halle

Um aus diesen Veranderungen im Hallen-Layout effek-
tive Vorteile schlagen zu konnen, galt es nun noch, das
vorhandene ERP-System auf die daraus entstandenen,
neuen Anforderungen anzupassen. ,Auf Empfehlung
unseres ERP-Partners wahlten wir die App-Losung flex-
mobility, dessen Funktionen auf unsere individuellen Be-
diirfnisse ausgelegt wurden”, so Aufreiter.

Dabei kommuniziert die App in Echtzeit mit dem ERP-Sys-
tem und liefert dem zustindigen Mitarbeiter samtliche
relevanten Informationen tbersichtlich auf sein mobi-
les Endgerat. Derzeit arbeiten die vier Kommissionierer
und der Logistikleiter bei Wagner mit flexmobility. ,So

konnen sich die Mitarbeiter mit ihren mobilen Geriten
frei in der Produktionshalle bewegen und entsprechend
handeln. Zuvor mussten alle Buchungen von der Einkom-
missionierung iiber die Lagerverwaltung bis hin zur Aus-
lieferung allesamt am PC vorgenommen werden”, zeigt

Christine Wagner, Geschaftsfiihrerin der Alfred Wagner Stahl-Technik & Zuschnitt GmbH

links Die Wagner-
Produktionshallen
prasentieren

sich Uberaus
strukturiert und
aufgeraumt.

unten Die Ent-
gratungsstraBBe von
Wagner wird bis

im Herbst dieses
Jahres noch weiter
optimiert. Die
Hebehilfen werden
dann auf Schienen
verfahrbar sein, um
diese zur einfachen
Manipulation
sowohl bei den
Entgrat- und
Scheuermaschinen
als auch bei den
Palettenplatzen ein-
setzen zu kdnnen.

" Ein Projekt solcher Grolenordnung in so kurzer Zeit in die Realitat
umzusetzen, ist nur mit engagierten Mitarbeitern moglich, die sich tagtaglich
kreativ einbringen. Dank zahlreicher interessanter Inputs der betroffenen
Mitarbeiter vom Kommissionierer bis zum Kranfahrer konnten wir ohne
externe Hilfe eine sehr durchdachte Losung entwickeln. Das macht mich stolz.
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sich der Betriebsleiter zufrieden. Die Bedienung der App
ist denkbar einfach. Das System gibt den Kommissio-
niern den Ablauf Schritt fiir Schritt vor. Zuerst werden
alle Teile sofort nach der Fertigung iiber einen Datama-
trix-Code am Begleitschein mit dem mobilen Endgerat
eingescannt, einem fixen Palettenplatz zugewiesen und
kommissioniert. , Flexmobility unterstiitzt den Mitarbei-
ter dabei mit Vorschlagen, da es durch die Anbindung an
das ERP genau weiR, ob es schon Paletten zum gleichen
Auftrag gibt”, ist Aufreiter von der komfortablen Losung
iberzeugt. Zudem zeigt die App auch das Gewicht der
jeweiligen Palette an. Ist das Maximalgewicht erreicht,
kann der Kommissionierer die Palette mit einem Tasten-
ruck abschlieBen. Auch hier unterstiitzt das System und
informiert den Mitarbeiter, ob noch Teile des gleichen
Kundenauftrages fehlen. ,Durch flexmobility haben wir
eine perfekte Ubersicht in der Produktion. Es kann je-
derzeit mit dem Scanner des mobilen Gerates nachver-
folgt werden, wo sich jeder einzelne Teil am Ende der
Produktionsstrafe befindet”, freut sich Aufreiter {iber die
gewonnene Ordnung in den Wagner-Hallen.

_System lasst keine Fehler zu

Da seit der Einfithrung des neuen Systems jeder Palette
auch ein Materialbegleitschein mit Auftragspositions-
nummern, Stiickzahlen, Teilezeichnungen, Kundenbe-
stellnummer etc. beigelegt wird, sieht der Kunde ganz
genau, wo sich jede einzelne Position des Auftrages
befindet. Diese Information stellt fiir den Kunden eine
wesentliche Erleichterung beim Wareneingang dar. Au-
RBerdem wurde zur Vereinfachung ein standardisiertes
Wagner-Etikett fiir den Versand entwickelt, in der die
wichtigsten Informationen fiir Kunden beriicksichtigt
wurden. ,,Mit diesen Malnahmen konnten die Kunden-
reklamationen auf nahezu Null reduziert werden. Und
wenn einmal ein Fehler passiert, ist jeder Auftrag und
Versand bis ins kleinste Detail riickverfolgbar”, bemerkt
der Betriebsleiter.

Gesteuert wird der gesamte Materialfluss iiber flexmobi-
lity — bis zum Versand und dariiber hinaus. Denn in der
App miissen auch die realen Dimensionen oder das Ge-
wicht der Versandpalette eingegeben werden. So kann
der Logistiker beim Abholaviso fiir Speditionen oder
Selbstabholer diese detaillierten Informationen system-
gestiitzt weitergeben und zu einer optimalen Transport-
planung beitragen. ,Das System lasst aufgrund seiner
strikten Vorgaben eigentlich keine Fehler mehr zu, auch
der Mitarbeiter hat eine wesentlich héhere Eigenkontrol-
le”, so Aufreiter. Zudem ist seit Janner eine Mitarbeiterin
ausschlieRlich fiir die Qualitdtssicherung bei Wagner ta-
tig und mit der Endkontrolle von Abmessungen, Stiick-
zahlen, Schneidqualitdt oder der Verpackungsqualitat
der gefertigten Teile beschéftigt. >>

www.schneidetechnik.at
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_Ausgelastet aber stressfrei

Der groBe Unterschied durch die Uberarbeitung der Ar-
beitsablaufe ist der: Unabhangig vom Liefertermin wird
jetzt jeder Auftrag in einem Fluss fertiggestellt — vom
Zuschnitt iiber das Entschlacken, Entgraten und Kanten-
verrunden bis hin zur Lagerung am gekennzeichneten
Palettenplatz und zum abschlieBenden Versand. Damit
schlagen die Paschinger ,,zwei Fliegen mit einer Klappe”.
Genauso sieht es auch Christine Wagner: ,,Wir haben es
geschafft, dass zum einen die Maschinen kontinuierlich,
zweischichtig ausgelastet sind und zum anderen sich die
Produktionshallen tiberaus strukturiert und aufgeraumt
préasentieren.”

Als wichtigen Punkt sieht die Geschaftsfithrerin, dass
durch das neue Modell fiir die Kommissionierer we-
sentlich angenehmere Arbeitsbedingungen geschaffen
werden konnten: ,Das notwendige Zusammensuchen
und teileweise Umschlichten der Teile bedeutete fiir
die Kommissionierer in Kombination mit dem Zeitdruck
Stress pur. Diese Unruhe tbertrug sich selbstverstand-
lich auf alle Produktionsmitarbeiter, was sich wiederum
nicht gerade positiv auf das allgemeine Arbeitsklima

niederschlug.” Heute herrsche in den Hallen eine we-
sentlich ruhigere und entspanntere Atmosphére. Und
Christian Aufreiter ergénzt: ,Seit der Uberarbeitung des
Produktions- und Materialflusses schaffen wir in der
gleichen Zeit vergleichsweise mehr Kapazitat, und das
ohne Hektik. Wir sind wesentlich flexibler geworden und
konnen schneller reagieren, um Kunden auch kurzfristig
auszuhelfen.”

_GroBes Engagement der Mitarbeiter

Ein Projekt solcher Groenordnung in so kurzer Zeit in
die Realitdt umzusetzen, ist fiir Christine Wagner nur
mit engagierten Mitarbeitern mdglich, die sich tagtdg-
lich kreativ einbringen: , Unser Betriebsleiter Christian
Aufreiter und Prozesstechniker DI (FH) Peter Ogris, die
das Projekt federfithrend geleitet haben, konnten zahl-
reiche interessante Inputs der betroffenen Mitarbeiter
vom Kommissionierer bis zum Kranfahrer aufnehmen,
sodass am Ende ohne externe Hilfe eine sehr durchdach-
te Losung von Leuten entwickelt wurde, die ihren Job am
besten kennen. Das macht mich stolz.”

www.waghner-stahl.at

Christian Aufreiter, Betriebsleiter der Alfred Wagner Stahl-Technik & Zuschnitt GmbH

Unabhéangig vom
Liefertermin wird
jeder Auftrag in
einem Fluss fertig-
gestellt - vom
Zuschnitt bis hin zur
Lagerung im Ver-
sandlager.

" Mit der Uberarbeitung des Produktions- und Materialflusses haben wir
einen temporaren Engpass beseitigt und schaffen in der gleichen Zeit ver-
gleichsweise mehr Kapazitat sowie bessere Kundeninformation, und das ohne
Hektik. Wir sind wesentlich flexibler geworden und konnen schneller reagieren,
um Kunden auch kurzfristig auszuhelfen.
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KRAFTVOLLES DUO

Der Brennschneidexperte Winkelbauer setzte bei der Erweiterung seiner Produktionskapazitaten auf zwei neue Brenn-
schneidsysteme von Zinser, in Osterreich vertreten durch Forsthuber. Seit rund einem Jahr sind die hochflexiblen Zinser
4025 nunim Einsatz. Ausgestattet mit einem Fasenaggregat, Autogen- und Plasmabrennern sorgen sie fUr eine bessere
Leistung und Qualitat in der Produktion des dsterreichischen Familienunternehmens. Auch das weitere Equipment,
wie der in den Boden eingelassene, selbstreinigende Schwingférdertisch ZINTRAC, Uberzeugt.

eit 1945 hat sich die Winkelbauer GmbH
aus einer ehemaligen Schmiede zu einem
der fiihrenden Unternehmen in Mittel-
europa entwickelt, wenn es um hoch-
wertige Ausriistungen fiir Baumaschinen
oder um die Bearbeitung hochverschleiRfester Stahle
geht. Am Fertigungsstandort Anger in der Steiermark

verarbeiten Uiber 120 Mitarbeiter auf 10.000 m? Pro-
duktionsflache jahrlich bis zu 5.000 Tonnen Stahl.
2017 fasste Osterreichs groRter Hardox®-Verarbeiter
den Entschluss, die Kapazitdten in der Produktion
weiter zu erhohen. Dies war notwendig geworden,
da die Nachfrage sowohl fiir das umfassende Portfo-
lio an hochwertigen Verschleif§teilen als auch fiir das
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Um die Produktionskapazitaten zu erweitern, setzte die Winkel-
bauer GmbH auf zwei neue Zinser 4025 Brennschneidsysteme.

BLECHTECHNIK 1/Marz 2019



Shortcut

Aufgabenstellung: Erweiterung der
Produktionskapazitaten.

Losung: Zwei neue Zinser 4025 Brenn-
schneidsysteme sowie ein ZINTRAC
Schwingférdertisch.

Vorteil: Qualitat und Leistung wurden erhéht.

weitreichende Angebot an Bagger- und Radladeraus-
riistung iiber die Jahre stetig gestiegen war.

Nach einer intensiven Evaluierungsphase entschied
sich Winkelbauer fiir die Anschaffung zweier neuer
Zinser 4025. ,Fir diese, fir uns sehr wichtige Investi-

tion haben wir uns eingehend mit den auf dem Markt
verfligbaren Alternativen auseinandergesetzt”, be-
kraftigt Geschaftsfilhrer Michael Winkelbauer. ,Zinser
hat uns schlieflich erneut durch die hervorragende

www.schneidetechnik.at

Performance der Schneidsysteme und das angebotene
Gesamtpaket iiberzeugt.”

_Flexibles Schneidsystem gefordert

Winkelbauer fertigt ein breites Spektrum an unter-
schiedlichen Teilen, die sowohl senkrechte als auch
Fasenschnitte umfassen. Pro Tag werden im Schnitt
iber 100 Schneidauftrdage mit mindestens 100 ver-
schiedenen Formen und Teilen verarbeitet. Dabei rei-
chen die Blechdicken im Plasmabereich von 1,0 bis zu
50 mm und im Autogenbereich bis zu 150 mm. Das zu
schneidende Material umschlieBt die gesamte Band-
breite von S355 bis hin zu Hardox und anderen hoch-
verschleiRfesten Stahlen. Dieses umfangreiche Spekt-
rum in Kombination mit TafelgréRen von bis zu 12.000
mm Linge erfordert ein besonders flexibles Schneid-
system. Aus diesem Grund hat man sich bei Winkel-
bauer fiir eine Kombination aus zwei Zinser >>

Trenntechnik

Ausstattung bei
einer der beiden
Zinser 4025:
links Autogen-
brenner, rechts
Plasmabrenner
mit Lichtbogen-
héhenabtastung
ZAC 5070, daneben
Plasmamarkier-
system zum
Andocken an den
Plasmabrenner.
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4025 mit unterschiedlicher Ausstattung entschieden.
Die erste Maschine ist mit zwei Autogenbrennern und
einem HyPerformance Plasmabrenner ausgestattet.
Der Plasmabrenner verfigt iiber die Lichtbogenh6hen-
abtastung ZAC 5070. Diese Brennerhohenregelung fiir
den Hochgeschwindigkeits-Datenaustausch mit der
Plasmaanlage garantiert, dass die Abstinde des Plas-
mabrenners beim Lochstechen und Schneiden mit
einer Positioniergenauigkeit von 0,025 mm exakt ein-
gehalten werden. Die ZAC 5070 arbeitet mit einer ma-
ximalen Positioniergeschwindigkeit von 15.000 mm/
min. Die hohe Reproduzierbarkeit wird durch Mikro-
prozessorsteuerung und -iiberwachung gewahrleistet.
Gleichzeitig sind alle beweglichen mechanischen Teile
doppelt gegen Schlackespritzer sowie Plasmarauch
und -stdaube geschiitzt.

Das zweite Schneidsystem von Winkelbauer ist mit
dem Zinser-Plasmafasenaggregat ausgestattet. Die-
ses ist voll programmierbar, sodass Teile geschnitten
werden konnen, die sowohl Fasen als auch senkrechte
Schnittkanten haben. Das Plasmafasenaggregat er-
mogicht A-, V- und Y-Schnittwinkel von 0° bis +/-45°.
Bewegt wird es iiber hochwertige AC-Servomotoren
in drei Ebenen — Neigung, Drehung und Hohe. Die im
Zinser-Fasenaggregat integrierte True Bevel™-Techno-
logie sorgt dariiber hinaus fiir genaue und konstante
Fasen und verringert die Einrichtzeit neuer Jobs, was
zu hoherer Produktivitdt, mehr Durchsatz und weni-
ger Materialverschnitt beitragt. Die artverwandte True
Hole®-Technologie, die auf beiden Maschinen An-
wendung findet, garantiert zudem eine bessere Loch-
qualitat.Beide Zinser-Maschinen sind zusatzlich mit

einem Plasmamarkiersystem fiir das Markieren, Ker-
ben und Kornen von unlegiertem Stahl, Edelstahl und
mit Primer behandelten Blechen, auch bei ¢ligen oder
feuchten Oberflachen, ausgestattet. Der stufenlos ein-
stellbare Markierstrom des Systems lasst sich genau
an die gewiinschte Aufgabe anpassen. Um eine hohe
Schnittqualitat beim Plasmaschneiden zu gewahrleis-
ten, hat sich Winkelbauer fiir die Plasmastromquelle
HPR 400XD von Hypertherm entschieden. Die viel-
seitige 400-A-Anlage vereint hohe Schnittgeschwin-
digkeiten, schnelle Verfahrenswechsel und promptes
Umschalten mit einer hohen Zuverlassigkeit. , Quali-
tat und Leistung haben sich durch die beiden neuen
Zinser-Schneidsysteme enorm erhoht. Bei Standard-
teilen schneiden wir mit den neuen Plasmaportalen
nahezu mannlos und auch im Bereich Fasenschnitt se-
hen wir groRes Potenzial”, beschreibt Winkelbauer die
Verbesserungen durch die neuen Maschinen.

_Komplettpaket aus einer Hand

Die beiden Zinser-Schneidsysteme mit ihrer Spur-
breite von 4.100 mm wurden auf einer gemeinsamen
Laufbahn mit einer Gesamtlange von 25 m installiert.
Winkelbauer verfiigt so iiber ein hohes MaR an Fle-
xibilitat und kann von mehreren kleinen bis zu sehr
groBen Blechen alles bearbeiten. Die Laufbahnen
wurden direkt auf dem Boden montiert, sodass keine
Hindernisse durch HEB-Trager entstehen. Das leis-
tungsstarke Zinser-Duo arbeitet iiber einem gemein-
samen Zintrac-Schwingfoérdertisch. Um eine optimale
Arbeitshohe zu gewahrleisten, wurde dieser in den
Boden eingelassen. Der selbstreinigende Schwing-
fordertisch bietet eine intelligente Forderlosung fiir

Eine der neuen
Zinser 4025 ist
ausgestattet mit
einem Autogen-
brenner und dem
hochdynamischen
Zinser-Plasmafasen-

aggregat.
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Das automatisch schwenkende 1-Brenner-Fasenaggregat
ermoglicht den Plasmaschnitt von Fasen an Konturen.

alle Arten des thermischen Trennens in Kombina-
tion mit einer hochwirksamen Absaugung. Die beim
Schneidprozess anfallende Schlacke sowie Kleintei-
le fallen auf Forderrinnen am Boden und werden
durch deren permanentes Schwingen geordnet
aus dem Tisch herausbefordert. Die Kleinteile sind
von der Schlacke kaum verspritzt, da sie nach dem
Auftreffen auf die Rinne permanent in Bewegung
sind. Produktionsunterbrechungen fiir das aufwen-
dige Entleeren von Schlackewannen entfallen. Der
automatisierte Schneidprozess wird auf diese Weise
noch effizienter.

,Das Gesamtkonzept, das wir von Zinser erhalten
haben - mit den installierten Maschinen, dem ver-
senkten Schwingforderabsaugtisch und der Absau-
gung — ist optimal”, bekréftigt Michael Winkelbauer.
Das Unternehmen ist in Sachen Warmeriickgewin-
nung aber noch einen Schritt weitergegangen als
der ibliche Standard. Die Absaugung wurde mit
einem Warmetauscher kombiniert. So kann die
Schneidenergie genutzt werden, um die Hallen im
Winter zu heizen und im Sommer zu kiithlen. In dem
entsprechenden Hallenbereich mit 1.000 m?2 ist
Winkelbauer CO,-neutral, da auch bei winterlichen
Temperaturen mit -20° C die Halle optimal geheizt
ist und 100 % vorgewarmte Frischluft in die Halle
eingebracht wird.

_Jahrelange Partnerschaft

Die Anschaffung der neuen Zinser-Schneidsyste-
me bezeichnet einen weiteren, wichtigen Schritt
in der jahrelangen engen und erfolgreichen >3

www.schneidetechnik.at

LASACO GmbH

Industrielle
Laseranlagen

e Additive Fertigung

e AuftragschweiBen
eSchweiBBen

e Markieren & Gravieren
e Schneiden




Trenntechnik

34

Rickansicht eines
inden Boden ein-
gelassenen ZINTRAC
Schwingférder-
tisches: Die wahrend
des Schneidbetriebs
entstehenden Brenn-
rickstéande und
Schneidschlacken
werden durch die
vibrierenden Foérder-
rinnen aus dem
Tischsystem und

in bereitgestellte
Auffangbehalter
transportiert.

Zusammenarbeit beider Unternehmen. Bereits im De-
zember 1965 hatte Winkelbauer seine erste Schneid-
anlage mit Autogenbrenner von Zinser erworben. In
den nachfolgenden Jahren folgten weitere vier An-
lagen, von denen die Zinser 4125BN von 2008 mit
sechs Autogenbrennern noch heute umfangreich ein-
gesetzt wird. Das neue Zinser-Doppel, das eine altere
Zinser-Brennschneidanlage aus dem Jahr 2004 er-
setzt hat, ist das bis heute umfangreichste gemeinsa-
me Projekt zwischen den beiden Familienunterneh-
men. Gleichzeitig war es in der Abwicklung auch das

Der Name Winkelbauer steht unter anderem fur
Brennschnittteile mit auBergewoéhnlich glatter,
riefenfreier Oberflache

komplexeste, da das Zeitfenster fiir die Aufstellung
sehr kurz war und die bestehende Maschine bis zur
vollstindigen Einsatzbereitschaft der neuen Anlage
genutzt wurde. Dank der engen und professionellen
Zusammenarbeit konnte das Projekt jedoch reibungs-
los umgesetzt werden.

,Wir haben uns sehr gefreut, dass wir die Firma
Winkelbauer erneut von unserem Produkt iiberzeu-
gen konnten. Wir empfinden es stets als groes Er-
folgserlebnis, wenn wir unsere Kunden durch unsere
Schneidsysteme und unser Engagement darin unter-
stiitzen konnen, ihre Position am Markt zu starken und
auszubauen”, reslimiert Andreas Niklaus, Geschafts-
fithrer der Zinser GmbH.

www.zinser.de

Anwender /ﬁ‘
Die Winkelbauer GmbH ist ein Maschinenbaubetrieb mit Firmensitz
im steirischen Anger/Weiz. Auf einer Produktionsflache von 10.000 m?
verarbeiten rund 120 Mitarbeiter mehr als 5.000 Tonnen Stahl im

Jahr zu hochwertigen Arbeitswerkzeugen und AusriUstungen fur
Baumaschinen. Das Unternehmen gliedert seine Tatigkeit in vier
grofBe Bereiche, die fur den Kunden eine optimale Betreuung und die
Nutzung von Synergien ermdéglichen: Baumaschinenausristung, Wear
Parts, Komponentenfertigung und Ideenschmiede.

Winkelbauer GmbH
Viertelfeistritz 64, A-8184 Anger, Tel. +43 3175-7110-0
www.winkelbauer.com
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Nach 15 Jahren im Einsatz entschied sich die Firma Doppelmayr,
die Systeme im Bereich Zuschnitt zu erneuern. Erneut vertraute

der Marktfuhrer im Seilbahnbau auf MicroStep. (Bilder: MicroStep)

AUF DER JAGD NACH
STETIGEN VERBESSERUNGEN

Mit seinen Seilbahnlésungen erklimmt die Doppelmayr/Garaventa Gruppe héchste und entlegenste Winkel der
Erde, transportiert Menschen zum Skifahren, Urlauben oder in die tagliche Arbeit. Seit 17 Jahren pflegen der
MarktfUhrer im Seilbahnbau und MicroStep eine enge Partnerschaft. Auf der Jagd nach stetigen Verbesserungen
wurde die zuverlassige FertigungsstraBe komplett erneuert. Dadurch steigerte Doppelmayr seine Flexibilitat im
Zuschnitt, dessen Prazision und auch die Produktionsgeschwindigkeit.

36

iirkis schimmerndes Meer, glitzernde Sand-
strande, von Palmen bedeckte Inseln — der
Anblick, den Vietnam-Urlauber bei einer
Fahrt mit der langsten Seilbahn der Welt
seit einigen Monaten geniefen diirfen, ist
einzigartig. 7.899,9 Meter verbinden die beiden Ferien-
inseln Phit Quéc und Hon Thom im Siiden des Landes
im Golf von Thailand, an hochster Stelle fiihrt die Seil-
bahn den Besucher auf 164 Meter Hohe. Szenenwech-
sel: La Paz, Bolivien, hochst gelegener Regierungssitz

der Welt am Ful8 des schneebedeckten 6.438 Meter ho-
hen Bergs Illimani. Statt U-Bahnen verbinden bald zehn
Seilbahnlinien die einzelnen Stadtteile, die sich bis nach
El Alto auf atemberaubende 4.100 Meter hinaufziehen.
Zwei einzigartige Winkel der Welt, zwei Zeugnisse der
Leistungsfahigkeit der Doppelmayr/Garaventa Gruppe.

Mit seinen Seilbahnsystemen erschlieft der Techno-

logiefithrer abgelegene Winkel des Erdballs in luftigen
Hohen und verbindet mit innovativen Transportlosungen

BLECHTECHNIK 1/Méarz 2019
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Aufgabenstellung: Modernisierung
der FertigungsstraBe im Zuschnitt.

Lésung: Eine Bohranlage (DRM-Baureihe)
mit einem Portal und automatischem Werk-
zeugwechsler sowie zwei Schneidanlagen
(MG-Baureihe) mit insgesamt vier Portalen.

Vorteil: Mehr Flexibilitat sowie
Kapazitat im Zuschnitt.

Menschen mit Stadten und Natur. In 95 Staaten des Erd-
balls sind auf sechs Kontinenten etliche Tausend Seil-
bahnanlagen taglich im Einsatz, beinahe 15.000 wurden
seit der Grindung der Gruppe und der Fokussierung
auf die Seilbahnbranche im 20. und 21. Jahrhundert
ausgeliefert und in Betrieb genommen. ,Vorausschau-
en, Trends erkennen, Innovationen schaffen. Das sind
die Starken, auf die sich Doppelmayr-Kunden verlas-
sen konnen. Unsere Kunden sind unsere Partner, mit
vielen arbeiten wir seit Jahrzehnten gut zusammen. So
konnten wir immer wieder Meilensteine setzen”, er-
klart Walter Eberle die Stiarken der Gruppe. Er ist als

www.schneidetechnik.at

stellvertretender Produktionsleiter in der Fertigungs-

planung bei Doppelmayr am Stammsitz im osterreichi-
schen Wolfurt am Bodensee tatig.

_Nur mit modernen
Technologien umsetzbar

Auf Eberles Schreibtisch liegen permanent neue und
spannende Projekte, der Markt verlangt nach immer
kurzfristigeren Lieferungen bei gleichzeitig steigender
Individualitat der Losungen. , Als Markt- und Technolo-
giefithrer ist es natiirlich immer unser Ziel, den hochs-
ten Stand der Technik zu halten. Dafiir ist es

Es zeichnet das Unternehmen MicroStep aus, dass
man den Fortschritt sucht und sich nicht auf dem Verdienten
ausruht und weiter schaut, was man verbessern kann.
Beim Fasenschneiden und den von uns benotigten engen
Toleranzen hat MicroStep ein Alleinstellungsmerkmal.

Walter Eberle, stv. Produktionsleiter
in der Fertigungsplanung bei der Doppelmayr Seilbahnen GmbH
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Drei Portale sind
ausgestattet mit
je zwei Autogen-
brennern, einem
2D-Plasmabrenner
und einem
MicroStep R5
Rotator. Das endlos-
drehende Plasma-
Fasenaggregat
ermoglicht das
Fasenschneiden
beispielsweise zur
SchweiB3nahtvor-
bereitung bis 50°.

notwendig, in der Produktion auf neue Technologie zu
setzen”, so Eberle.

Das gelang der Doppelmayr/Garaventa Gruppe in der
jlingsten Vergangenheit einmal mehr. In den vergange-
nen beiden Jahren wurde der gesamte Bereich Zuschnitt
grundlegend modernisiert. Dabei vertraut die weltweit
tatige Gruppe auf Losungen von MicroStep — wie be-
reits seit mehr als 15 Jahren. Um die Jahrtausendwende
war Doppelmayr auf der Suche nach einem geeigneten
Lohnschneider, wurde aber bei bis zu 5.000 geforderten
Brennteilen taglich nicht fiindig. ,,So mussten wir notge-
drungen einen Lieferanten fiir Schneidanlagen suchen
und sind am Ende gliicklicherweise bei MicroStep ge-
landet”, blickt Eberle zuriick. Die Entscheidung damals
war einfach zu fallen: Doppelmayr wollte einen einzigen
Ansprechpartner fiir Software, Steuerung, Bohranlage
und Schneidanlagen, MicroStep bot diese Komplettlo-
sung an. So leistete die 60 Meter lange Fertigungsstra-
Re beinahe zwei Jahrzehnte gute Arbeit — bis es nun an
der Zeit war, diese zu modernisieren. Malgabe war da-
bei die Prazision beim Fasenschneiden so zu erhohen,
dass beim anschliefenden, automatisierten Roboter-
schweillen keine Probleme auftraten. Zudem sollten die
Neuanschaffungen mehr Flexibilitat, Produktivitdt und
Effizienz sichern. ,Unsere Anwendungen miissen sehr
genau sein, da wir ungefahr zwei Drittel der Bauteile
anschlieBend mit dem Roboter schweien. Deswegen
konnen wir hier nur eine Fasentoleranz von + 0,5 mm

verschmerzen. Das ist fiir diesen thermischen Prozess
eine sehr, sehr hohe Anforderung”, betont Eberle.

_Kriterien erfillt

Vor diesem Hintergrund informierte sich der Entschei-
dungszirkel bestehend aus Eberle und weiteren Produk-
tionsverantwortlichen ausgiebig am Markt, besuchte
Messen und nahm Technologien bei Vorfithrungen
unter die Lupe. Am Ende fiel die Entscheidung erneut
auf den Weltmarktfiihrer im automatisierten Plasma-
schneiden. ,Es waren mehrere Kriterien, die entschei-
dend waren. Wir haben 15 Jahre lang zusammen gute

Zum Bohren des
Flachmaterials setzt
Doppelmayr auf
die DRM-Baureihe,
ein hochprazises
und robustes CNC-
System fur harteste
Anforderungen.
Der Arbeitsbereich
betragt 13.500 x
3.000 mm.
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Erfahrungen gemacht, die Servicendhe zu Bad Woris-

hofen hat natiirlich auch einen Vorteil und beim Thema
Fasenschneiden in dieser Qualitat hat MicroStep ein
Alleinstellungsmerkmal, wenn es darum geht, die erfor-
derlichen Toleranzen einzuhalten.”

Seite Mitte 2016 wurde die Fertigungsstraf8e schrittwei-
se erneuert. Implementiert wurden eine Bohranlage mit
einem Portal und automatischem Werkzeugwechsler
sowie zwei Schneidanlagen mit insgesamt vier Portalen.
Drei der Schneidportale sind jeweils mit einem Plasma-
rotator, einem 2D-Plasmabrenner und zwei Autogen-
brennern ausgestattet — ein weiteres Schneidportal mit
vier Brennern zum parallelen autogenen Brennschnei-
den. ,Von den Erfahrungen konnen wir Positives be-
richten, es hat vom ersten Tag so funktioniert, wie es
angedacht war”, so Eberle. Mit den drei identischen
Schneidportalen sei man nun deutlich flexibler. Rund
13.000 Tonnen Blech verarbeitete Doppelmayr im Zu-
schnitt jahrlich in der jiingeren Vergangenheit. Laut
einer Schatzung Eberles seien im Dreischichtbetrieb
nun 18.000 Tonnen moglich. ,Wir werden in Zukunft
mehr schneiden. Wenn wir mehr Anlagen bauen, brau-
chen wir die Kapazitdten. Um die vermehrt auftretenden
Produktionsspitzen abdecken zu konnen, haben wir nun
mehr Kapazitdt im Zuschnitt. Das ist ja die erste Stel-
le in der Fertigung, da diirfen wir nicht in Riickstand

Anwender

Als Qualitats-, Technologie- und Marktfuhrer im Seilbahnbau betreibt
Doppelmayr/Garaventa Produktionsstandorte sowie Vertriebs- und
Serviceniederlassungen in mehr als 40 Landern der Welt. Bis heute rea-
lisierte das Unternehmen Uber 15.000 Seilbahnsysteme fir Kunden in
95 Staaten. Im dsterreichischen Wolfurt arbeiten rund 1.000 Mitarbeiter,
davon sind 300 in der 12.000 gm groBen Produktion beschéaftigt.

Doppelmayr Seilbahnen GmbH
Konrad-Doppelmayr-StraBe 1, A-6922 Wolfurt
Tel. +43 5574-604

www.doppelmayr.com

Bei Doppelmayr ist
noch eine zweite
MG-Baureihe fur
den Zuschnitt

im Einsatz. Diese
Schneidlésung mit
zwei unterschied-
lich ausgeristeten
Portalen ver-

fugt Gber einen
CNC-Brennschneid-
tisch mit18.000 x
3.000 mm Arbeits-
flache.

kommen. So haben wir noch gut Reserve fiir die Zu-
kunft”, sagt Eberle.

_Sonderlésung spart
Manipulationszeit

Die beiden Schneidanlagen wurden zudem noch mit
je einer CCD-Kamera ausgertiistet. Diese ermitteln die
exakte Lage bereits eingebrachter Bohrlocher auf dem
Blech, an denen sich die gewiinschte Verschachtelung
dann automatisch ausrichtet. Im Ergebnis kann das Ma-
terial prazise in exakt der gewiinschten Relation zu den
bereits eingebrachten Bohrungen geschnitten werden.
,Da uns all diese Technologien auf einer Fertigungsstra-
Re zur Verfligung stehen, sparen wir uns jede Menge
zeitintensiven Materialtransport ohne Wertschépfung”,
erklart Eberle. Die gesamte Fertigungsstrafe ist fristge-
recht seit Dezember 2017 mit der Inbetriebnahme der
letzten Anlage in Betrieb und lauft seitdem im Mehr-
schichtbetrieb — auch dank einer einwochigen Kunden-
schulung vom ersten Tag an. Fiir die Doppelmayr/Ga-
raventa Gruppe ein lohnender Schritt. Davon ist auch
Walter Eberle iiberzeugt: ,Es zeichnet das Unterneh-
men aus, dass man den Fortschritt sucht und sich nicht
auf dem Verdienten ausruht und weiter schaut, was man
verbessern kann.”

www.microstep-europa.de

Gy

www.schneidetechnik.at
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SAUBERES
WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

Bisher standen viele Industriezweige in puncto Wasserstrahl-Technologie vor einem Dilemma: Das
boomende Kaltschneidverfahren eignet sich zwar per se ideal fUr hochsensible Fertigungsbereiche, auf
der anderen Seite erfullen die Produktionsbedingungen nicht den hohen Sauberkeitsanspruch. Genau
dieses Problem |&st StM jetzt mit seiner Produktneuheit StM Cube, einer vollstandig gekapselten Wasser-
strahl-Schneidanlage mit einer Breite bis zu zwei Metern.

40

ieses neuartige Modell im StM-Produkt-

sortiment ist sowohl fiir den Reinwasser-

als auch fiir den Abrasivbereich — unter

oder iiber Wasser — einsetzbar und in den

GroBen1,0x1,0m, 1,0x1,5mund 1,0 x
2,0 m erhaltlich. Der gesamte Arbeitsbereich ist durch
eine automatische Leichtbauhaube geschiitzt, die tiber
das zentrale StM-Bedienpult gesteuert wird. Damit ge-
wahrleistet die StM Cube ein hohes MaR an Sicherheit,
Spritzschutz sowie bis zu 20 % Larmdammung. Somit
ist sie eine ideale Besetzung fiir Arbeitsumfelder, die
nicht kontaminiert werden diirfen, d. h. sie bietet vor
allem in der mechanischen Fertigung sowie in den Be-
reichen fiir Forschungs- und Bildungseinrichtungen,
Medizintechnik, Mikromechanik und in der Hartmetall-
verarbeitung wesentliche Vorteile.

_Bedarfsgerechte Konfiguration

Der Arbeitsbereich der gekapselten Anlage ist dennoch
von oben bis zur Halfte geoffnet, d. h. die Anlage kann
uneingeschrankt von oben beladen werden. Die Vor-
zliige des Baukastensystems stehen Anwendern eben-

falls offen: Wie alle Wasserstrahl-Schneidanlagen von

StM kann auch diese Anlage in Hinblick auf die Leis-
tungsmerkmale nach Bedarf konfiguriert sowie jeder-
zeit um- oder aufgeriistet werden. Das gilt demnach
auch fiir die gefragtesten Features wie Mehrkopfbe-
trieb, Bohrspindel, Hohenabtastung, Winkelfehleraus-
gleich-Schneidkopf bis hin zum Kollisionsschutz. Ein-
ziger Wermutstropfen: Die Haubenkonstruktion kann
nicht nachgeriistet werden. Die erste Anlagengenera-
tion ist bereits bei Unternehmen wie der norddeutschen
Inkutec GmbH, einem Hersteller von Sterilisationscon-
tainern fiir medizinische Produkte, erfolgreich im Ein-
satz. Sie ist ab sofort innerhalb von zwolf Wochen liefer-
bar. Interessenten konnen die StM Cube ab sofort auch
im StM-Testzentrum am Produktionsstandort Eben live
erleben.

_Schliissiges Leistungspaket

Die neue StM Cube ist vor allem fiir Reinwasseranwen-
dungen und Abrasiv-Kleinteilserien attraktiv. Das gilt
umso mehr, da die Basisausfiihrung auch bei geringem
Budget einen Einstieg in die Wasserstrahl-Fertigung
ermoglicht. Nach oben hin sind die Grenzen - bis auf
die limitierte Breite des Schneidtisches — nahezu offen,

Die neue StM Cube
bietet Spritzschutz,
Larmdammung
und noch mehr
Sicherheit.
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denn die StM Cube kann sowohl anspruchsvolle 2D-, als auch

fiinfachsige 3D-Schnitte erstellen. Sie arbeitet nicht nur emissi-
onsarm, sondern zeichnet sich laut Hersteller auch durch einen
geringen Strom-, Wasser- und Druckluftverbrauch aus.

Die Konstruktion an sich ist bis ins Detail auf Wirtschaftlichkeit
und hohen Bedienkomfort getrimmt. Alle konstruktiven Bau-
teile und Schrauben bestehen aus verschleifffestem Edelstahl
oder Aluminium. Charakteristisch sind die glatten Seitenwande
mit verdeckten Linearfithrungen ohne Faltenbdlge und einem
in den Achsen mitgefithrten Hochdruckrohr. Der volldigitale
Antrieb besteht aus einem biirstenlosen AC-Servomotor mit
mehrachsiger CNC-Steuerung von NUM oder Eckelmann. Eine
automatische Hohenabtastung ermdglicht zusammen mit dem
Kollisions- und Spritzschutz ein sicheres Arbeiten. StM-An-
lagen konnen standardmaRig markieren und der Positionslaser
ermoglicht eine komfortable Einrichtung des Werkstiickes. Der
Arbeitsbereich im offenen Zustand ist von einer Seite und bis
zur Halfte zuganglich, d. h. die Anlage kann uneingeschrankt
von oben beladen werden.

_Schneidparamater
schnell und einfach definieren

Die dazugehorige Software lauft auf MS-Windows und erfordert
keine spezifischen CNC- oder EDV-Kenntnisse. Als Mensch-Ma-
schine-Interface (MMI) fungiert ein Standard-PC, der direkt mit
dem Schneidsystem kommuniziert. Uber die intuitive Benutzer-
oberfliche und softwaregenerierte Strategievorschliage lassen
sich alle Schneidparamater schnell und einfach definieren. Zu-
dem lassen sich dxf-Files direkt importieren. Im Bedarfsfall er-
halten Anwender iiber das Kundenservice-Netzwerk umgehend
personliche Unterstiitzung. Ob und wie die StM Cube sinn-
voll in den individuellen Fertigungsprozess integriert werden
kann, errechnen die Applikations-Ingenieure von StM inner-
halb weniger Tage anhand unverbindlicher Bedarfsanalysen,
Kosten-Nutzen Kalkulationen. Interessenten konnen zudem am
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Die StM Cube ist
unter anderem
far Bildungs-
einrichtungen
interessant.

StM-Produktionsstandort im Osterreichischen Eben im Pongau

auch jederzeit Muster-Werkstiicke schneiden lassen.

www.stm.at

Produkte und Know-How fiir den optimalen Drahttransport

Ihr

MIGAL.CO GmbH
D-94405 Landau/lsar, WattstraRe 2

15 zu 50 m Schlauchlénge

eumatischer Antrieb:
ktioniert flr alle

Wir planen,
liefern und
installieren

die
Komplettldsung

fur alle Werk-
stoffe und alle
Anlagen.

Schlussel

zur perfekten Drahtférderung.

MIGAL.CO

WiR SIWND AT DRAMT!

Fon +49(0)9951/69 0 59-0
Fax +49(0)9951/69 0 59-3900

info@migal.co
www.migal.co
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STATUS QUO BEIM PRAZISIONS-
WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

Selbstverstandlich gibt es mehrere Hersteller von Wasserstrahlschneidanlagen fur unterschiedlichste An-
wendungen. Das heif3t wiederum flr alle potenziellen Nutzer dieser Technologie, dass vor dem Kauf einer
Maschine - aber auch fur die Vergabe von Dienstleistungen - sehr genau gepruft werden muss, welcher Anbieter
im Einzelfall die richtige Anlage hat. Das gilt selbstverstandlich fir Anwendungen in allen Bereichen und bei allen
Materialien. Gastkommentar von Dipl.-Math. Ralf Winzen, Prokurist der Innomax AG Deutschland

ie maschinenbautechnische Ausfiihrung,
die moglichst komfortable Steuerungs-
software als auch Nebenaggregate wie
Abrasivzufithrung und automatische Ent-
schlammung sind wichtige Bestandteile
eines Wasserstrahlschneidsystems. Sie bestimmen den
Komfort fiir die Bediener, die direkten Einfliisse in der
Maschinenumgebung sowie die Moglichkeit behordlich
vorgegebene Umweltauflagen einhalten zu kénnen.

_2D-und 3D-
Anwendungen im Fokus

Im Weiteren werden keine Sonderanlagen fiir ganz speziel-
le Serienproduktionen, wozu beispielsweise auch roboter-
gefiihrte Zellen gehoren, betrachtet. Es geht vielmehr um
Anlagen mit Schneidtisch fiir 2D- und 3D-Anwendungen.
Zunachst unterscheiden sich diese Anlagen in der Grofe
der Verfahrwege und der zu erreichenden Teilegenauigkeit.
Bei Kompaktanlagen sind Ausleger- und Briickensysteme
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ROLAND ELECTRONIC
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DOPPELBLECH
KONTROLLE

Unsere Systeme sind in allen Komponenten
auf die Erzielung hochster Sicherheit in der
Pressenzufuhr optimiert.

9 der 10 grofiten Automobilhersteller setzen
ROLAND ELECTRONIC Systeme in ihren
Presswerken erfolgreich ein.

Gleichzeitig bieten wir die leichteste Losung
aus Sensor + Sensorhalterung an, die auf dem
internationalen Markt zu finden ist.

" Vor der Entscheidung empfiehlt es
sich, Testschnitte bei den infrage
kommenden Lieferanten durchzufiithren.
Dazu bringt man einfach CAD-Daten und
Material zum Termin mit. So 1asst sich
am besten beurteilen, wie man von der
Zeichnung zum fertigen Bauteil kommt.

Dipl.-Math. Ralf Winzen, Prokurist der Innomax AG Deutschland

zu finden, bei GroRanlagen iiberwiegend
Systeme in Gantry-Bauweise. Haufig ver-
treten sind Schneidtische mit 3.000 x 1.500
mm Verfahrweg, da insbesondere im Me-
tallbereich sogenannte Grof3formattafeln
komplett bearbeitet werden konnen. Fir
das 3D-Schneiden auf GroRformattafeln
sollte man allerdings auf Maschinen mit
Verfahrwegen von 4.000 x 2.000 mm oder
groRer ausweichen, da die 3D-Schneidkop-
fe den normalen Verfahrweg in X und Y je
nach Bauform entsprechend einschranken.
Dies gilt haufig auch fiir andere Zubehor-
teile wie z. B. Bohrkopf, Rotationsachse
und Hohensensor. Je nach Aufgaben-
stellung werden auch Mehrkopfanlagen
benotigt. Bei diesen Maschinen sind auf
einer Hauptachse mehrere Schneidkdpfe
angebracht. Je nach benétigtem Komfort
werden teilweise auch mehrere steuerba-
re Z-Achsen angeboten. Bei Grofanlagen
mit Y-Portalen von 2 m oder grofer und
X-Verfahrwegen von 6 m oder grofer gibt
es mittlerweile sogar Mehrfachportale auf
einem Schneidtisch. Dies ermdglicht ent-
weder parallel gleiche Aufgaben zu erledi-
gen, oder auch komplett andere Schneid-
aufgaben in derselben Zeit durchzufiihren.
Diese Variante macht insbesondere dann
Sinn, wenn zum Beispiel Standardschnitte,
Prazisionsschnitte sowie 3D-Schnitte auf
ein und derselben Anlage zu verschieden
Zeiten oder auch gleichzeitig ohne Umriis-
ten durchzufiihren sind.

_Ausgleich mit Tilt-A-Jet

Die allermeisten Materialarten sind prinzi-
piell geeignet per Wasserstrahlschneiden
in Form gebracht zu werden. Insbeson-
dere fiir Konturzuschnitte, welche mittels
traditioneller Verfahren teilweise nur sehr
aufwendig herzustellen sind. Es gilt fiir

www.schneidetechnik.at

sehr viele Materialien zu beachten, dass
mittels Wasserstrahlschneiden ein nattirli-
cher Schneidkonus erzeugt wird. Der kann
zwar durch einen langsamen Vorschub ver-
ringert werden, was allerdings schnell eine
Absage an die Wirtschaftlichkeit bringt.

Daher gibt es bei Innomax/Omax als
Prazisions-Wasserstrahlschneidanlagen-
hersteller (Anm.: weltweit mehr als 6.000
Anlagen im Einsatz) seit mehr als einem
Jahrzehnt den sogenannten Tilt-A-Jet,
ein lokal schnell agierender 5-Achs-Kopf,
welcher die Konizitdt aus einer SW-ge-
steuerten Technologiedatendatenbank bis
auf +/- 0,02 mm ausgleicht und sogar defi-
nierte kleine Koni (z. B. Freiwinkel) prazise
herstellt.

_Empfehlung: Testschnitte

Auch die Maschinenbedienung soll mog-
lichst einfach sein. Vorkalkulation und
tatsachliche Kosten miissen heutzutage
unbedingt tibereinstimmen. Und die ein-
schlagigen Umwelizertifikate (REACH)
sollten vorliegen. Hier sei auch erwahnt,
dass bei Omax-Modellen zeitlebens der
Anlage niemals Update- oder Upgrade-Ge-
bithren fiir die Maschinenlizenz und alle
parallel installierten Biirolizenzen anfallen.
Ganz nebenbei — sowohl Omax als auch In-
nomax sind nach der aktuell giiltigen DIN
— EN - ISO Vorgaben zertifiziert. Vor der
Entscheidung empfiehlt es sich, Testschnit-
te bei den infrage kommenden Lieferanten
durchzufithren. Dazu bringt man einfach
CAD-Daten und Material zum Termin mit.
So lasst sich dann am besten beurteilen,
wie man von der Zeichnung zum fertigen
Bauteil kommt.

www.innomax-wasserstrahlschneiden.de
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BLECHDICKEN
MESSUNG

Kontinuierliche Messung der Dicke von FE-
und NE-Metallen durch bewahrteTechnologien.
Fir Stanz- und Schneidpressen, Langsteil-
anlagen, Querteilanlagen, Rollscheren

und andere coilverarbeitende Anlagen.
BerUhrungslose, hochprézise Lasermess-
systeme, modulares Prinzip.

ROLAND ELECTRONIC GmbH
Otto-Maurer-Stralle 17
75210 Keltern - Germany
info@roland-electronic.com

www.roland-electronic.com
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PLATZNOT
MACHT ERFINDERISCH

Apfel schafft mit minimalem Platzbedarf maximale Ordnung: \Wenn es um effektive Raumnutzung in der
Fertigung geht, weil3 Betriebseinrichter Apfel genau, wovon er spricht. Denn engste Platzverhaltnisse in den
eigenen Produktionshallen begleiten das Unternehmen seit seiner Grindung vor 30 Jahren. Dank dieser ,Er-
fahrungen am eigenen Leib" schafft es Apfel immer wieder aufs Neue, mit innovativen Ideen ausgereifte und
praxiserprobte Produkte zu entwickeln, die zur Optimierung von Betriebsablaufen beitragen und gleichzeitig die
Fertigung rationalisieren - von Werkzeugschranken, Arbeitsinseln sowie ergonomischen SchweilRarbeitsplatzen bis
hin zu Lagertirmen und deren Einrichtungskomponenten. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik
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In den eigenen
Produktionshallen
von Apfel sind
zahlreiche LTLs
direkt anden
Maschinen in
Betrieb.

it gerade 22 Jahren griindete Stefan Apfel

das Unternehmen in Dossenheim (D) und

kann stolz auf eine erfolgreiche Firmen-

geschichte zuriickblicken: ,,Was 1988 als

One-Man-Show auf dem elterlichen Anwe-
sen mit Schlosserarbeiten begann, ist heute eine renommierte
Marke in der Welt der Metallverarbeitung. Mit einer respektab-
len Fangemeinde.”

Dank des sich rasch einstellenden Erfolges als klassischer
Zulieferbetrieb flir die Industrie wurden bereits Anfang der
90er-Jahre mit der Errichtung einer neuen Produktionshalle
die notigen Voraussetzungen fiir zukiinftiges Wachstum ge-
schaffen. In den darauffolgenden Jahren wurde daher am
neuen Standort kontinuierlich in den Ausbau der Fertigungs-
tiefe investiert. Dieser Zuwachs im Maschinenpark mit ~ >>
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LISSMAC

METAL PROCESSING

SIE KONNEN ES DREHEN
UND WENDEN WIE SIE
WOLLEN — BEIDSEITIG IN
EINEM ARBEITSGANG
KOMMT VON UNS

)

- Entgratung
- Kantenverrundung

- Finishing

- Schlackeentfernung

- Oxidschichtentfernung

RE2NO..
SR 5 o4

M ASCHINEN

Tel: +43 3512 21112-0
info@rewotec.at
www.rewotec-maschinen.at

www.lissmac.com
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Engste Platzver-
héltnisse effizient
geniitzt: Die zweite
Ebene wurde ein-
gezogen, um fur die
Abkantroboter Platz
zu schaffen.

Anlagen zum Stanzen, Laserschneiden, Biegen und Zerspa-
nen bedeuteten aber zugleich erhohten Platzbedarf. ,, Kon-
frontiert mit engsten Platzverhaltnissen in unserer eigenen
Fertigung, waren wir gezwungen, flir uns selbst clevere
Losungen zu finden, die vorhandenen Raume effektiver zu
nutzen”, erinnert sich Stefan Apfel.

_Furdie eigene Produktion

Durch die Bauweise von ,Apothekerschranken” ange-
regt, wurden erste Schrankkonstruktionen mit Vertikal-

ausziigen fiir Abkantwerkzeuge realisiert und in der eige-
nen Produktion eingesetzt. Kunden und Lieferanten, die die
Apfel-Produktionshallen besuchten, blieb das einzigartige
Prinzip nicht verborgen. Das Interesse war geweckt und man
begann mit der Serienfertigung von Werkzeugschranken.

,Heute verrichten Tausende unserer WKS-Werkzeug-
schranke ihren Dienst in Metallverarbeitungsbetrieben
rund um den Globus. Durch eine Vielzahl an speziellen Be-
stiickungsmoglichkeiten schaffen sie maximale Ordnung

Die Vertikal-
schranke fur die
Bereitstellung der
Werkzeuge schaffen
maximale Ordnung
bei minimalem
Platzbedarf.
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Vertikalauszlige mit bis zu 1.800 kg Tragkraft lagern Werk-
zeuge Ubersichtlich, sicher und stiandig griffbereit.

bei minimalem Platzbedarf fiir nahezu alle Werkzeuge, von
Stanz- und Abkantwerkzeugen bis zu Fraswerkzeugen”, freut
sich der Firmengriinder iiber die iiberaus positive Entwick-
lung seines ersten Eigenproduktes.

Die Vertikalausziige mit bis zu 1.800 kg Tragkraft lagern dabei
die Werkzeuge tbersichtlich, sicher und standig griffbereit.
,Fir die gleiche Menge an Werkzeugen wiirde ein Regal oder
ein herkémmlicher Fliigeltiirschrank vergleichsweise den
sechsfachen Platz benétigen”, erganzt er.

_In hartem Arbeitsalltag bewahrt

Dies war damals der Durchbruch am Markt und bereitete
den Weg fiir weitere Apfel-Produkte, die ebenfalls bereits in
er eigenen Produktion eingesetzt wurden, um Lagerkapazitat
effizient zu nutzen oder Betriebsabldufe zu optimieren. Mitt-
lerweile verfligt Apfel {iber ein umfangreiches Programm von
iiber 600 Produkten fiir die professionelle Betriebsausstattung
— von Werkzeugschranken fiir verschiedene Gewerke iiber
Werkstattwagen, Schrottboxen, Arbeitsinseln und Schweif-
arbeitsplatzen bis hin zu innovativen Lagerturmlosungen.

,Wir sind fiir den Weltmarktfiihrer im Bereich Landtechnik
nach wie vor Europas grofter Ersatzteilzulieferer, beherr-
schen als Lohnfertiger die Prozesse Stanzen, Laserschneiden,
Biegen, Schweien, Oberflichenveredelung und Zerspanen
allesamt selbst und haben das Geschéft von der Pike auf
gelernt”, so Stefan Apfel, der fortfahrt: ,,Wir stehen vor den
gleichen Herausforderungen wie unsere Kunden und kennen
deren Probleme ganz genau. Aufgrund dieser grof3en Erfah-
rung bieten wir ausgereifte Produkte, die sich bereits im har-
ten Arbeitsalltag unserer eigenen Fertigung absolut bewahrt
haben.”

_Flexible, sichere und
aufgerdumte Arbeitsplatze

So wie der SAP, das ergonomische Schwei8arbeitsplatzkon-
zept von Apfel, der seit Jahren in Dossenheim erfolgreich
im Einsatz ist. ,Schwenkbare Auslegerarme bringen Strom,
Pressluft, Abluft, Gas oder andere benétigte Betriebsstoffe di-
rekt zum Arbeitsplatz — ohne iiber am Boden herumliegende
Kabel oder Schlduche zu stolpern”, zahlt der Geschéftsfithrer
die Vorteile der flexiblen und sicheren Workstation auf. =~ >>

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

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

www.eifeler-austria.com
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Ein stufenloses Anheben und Absenken der Tischplatte auf
die ergonomisch optimale Arbeitshohe ermoglicht zudem
ein mitheloses und prazises SchweiRen.

Ein groRes Plus an Effizienz auf kleinstem Raum bietet bei-
spielsweise die multifunktionale Arbeitsinsel ABI von Apfel.
Sie bringt auf kleinster Flache verschiedenste Werkzeuge,
Hilfsstoffe und Arbeitsutensilien platzsparend unter — ob
als flexibel zu nutzende Arbeitsfliche in Produktionshal-
len, bedarfsweise eingesetzte Mess- und Priifstation oder
komplette Notfallstation mit Feuerloscher und Erstversor-
gungsmaterial. ,Die ABI schafft selbst in Nischen, Durch-
gangen oder an Wanden komplette Funktionseinheiten, die
die Organisation und die Abldufe im Betrieb verbessern”,
weiRl Stefan Apfel. Die speziell dafiir entwickelten Klapp-
werkbanke konnen nach Dienstschluss hochgeklappt und
abgeschlossen werden. Somit ist stets aufgeraumt und auch
die Werkzeuge der Arbeitsinsel sind gesichert.

_Automatische
Bereitstellung inklusive

Betriebsablaufe zu komprimieren und gleichzeitig die Fer-
tigung zu rationalisieren, ist bei jeder Produktentwicklung
von Apfel eines der wichtigsten Kriterien. Dies beherzigte
man auch bei der Entwicklung der LTL-Lagerturmlésung
im Jahr 2014. ,Lagertiirme und Paternoster-Systeme gab
es schon lange. Mit unserem LTL haben wir diese her-
kommlichen Systeme so weiterentwickelt, dass er nicht nur
fiir die Lagerung, sondern auch fiir die Bereitstellung von
Werkzeugen und Teilen direkt an der Maschine pradesti-
niert ist”, ist Stefan Apfel stolz auf die smarte Losung. Ap-
fel-Lagertiirme bieten dank der kompletten Ausschopfung

der zur Verfiigung stehenden Raumhohen grotmogliche
Kapazitaten auf minimaler Stellfliche. ,Die im Raster von
25 mm annahernd stufenlos einzulagernden Tablare sparen
bis zu 85 % der Stellfliche gegentiiber konventionellen Re-
galen”, verdeutlicht der Firmeninhaber. Thre 500 kg-Trag-
kraft und die Lagerflache, die, je nach Modell, einer oder
gar zwei Europaletten entspricht, erlauben es, Gegenstande
mit unterschiedlichsten Dimensionen — von der kleinsten
Schraube bis zum voluminosen Werkstiick — effizient, sicher
und platzsparend in einem Gerat zu lagern. Mit einem Min-
destabstand von nur 75 mm von Tablar zu Tablar kdnnen
so Hunderte Lagerplatze bereitgestellt werden. Durch das
,Ware zur Person”-Prinzip werden angeforderte Teile auto-
matisch zur ergonomisch gestalteten Bedienoffnung gelie-
fert. Dadurch konnen unnotige Wege sowie aufwandiges
Suchen und Umrdumen vermieden werden.

_Raumnutzung in Reinkultur

Selbstverstandlich sind auch zahlreiche LTLs in den eigenen
Produktionshallen von Apfel integriert. Beispielsweise zur
Bereitstellung der Zuschnitte direkt bei den Abkantpressen
oder Laser-Stanzmaschinen. Dariiber hinaus werden darin
auch Abkant- bzw. Stanzwerkzeuge, Maschinenersatzteile,
notige Vorrichtungen oder Musterteile gelagert. Oder zur
automatischen Bestiickung der drei Abkantroboter, die auf-
grund der engen Platzverhdltnisse in einer zusatzlich er-
schlossenen, zweiten Ebene iiber den Laser-Stanz-Maschi-
nen ihre Arbeit verrichten.

,Da wir dadurch in der zweiten Ebene selten Personal be-
notigen, konnen die Abkantroboter auf engstem Raum
agieren. Hier haben wir effiziente Raumnutzung echt auf

" Seit iiber 30 Jahren realisieren wir als metallver-
arbeitendes Unternehmen professionelle Betriebseinrichtung.
Die Optimierung von Betriebsabldaufen, die Erthohung von
Lagerkapazitat und Effizienz sowie die Minimierung von
Zugriffszeiten sind Eckpfeiler unserer Firmenphilosophie.

Stefan Apfel, Griinder und Geschiftsfiihrer der Apfel GmbH

Die automatische
Bestiickung der
drei Abkantroboter
erfolgt Uber einen
LTL von Apfel.
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die Spitze getrieben”, bringt es Stefan Apfel auf den Punkt.
Dank der Anbindung an das ERP-System wird der LTL bei
Apfel zum digital verwaltbaren Warenlager mit absoluter
Kontrolle tiber Zugang, Abgang und Bestand. Eine einge-
baute Kamera dokumentiert zusatzlich online und in Echt-
zeit den aktuellen Ladezustand aller Tablare.

_Flexibel dank Modulbauweise

Alle LTL-Lagertiirme sind in 500 mm-Schritten von 2,5 bis
15 Meter Hohe lieferbar und fiir eine Tragkraft von 66 Ton-
nen ausgelegt. Aufgrund der modularen Bauweise kann
der Turm bei Bedarf einfach und problemlos an veranderte

PROFI-SCHWEISSBRENNER DER PM-SERIE

Standort- oder Arbeitsbedingungen angepasst werden.

,Der Turm kann also mit der wirtschaftlichen Entwicklung
des Betriebes mitwachsen. Unser Leitsatz ist, Produkte zu
konstruieren und zu bauen, die auch nach 15 bis 20 Jah-
ren noch immer einen hohen Wert und Nutzen haben”, so
Stefan Apfel, der am Ende zuversichtlich nach vorne blickt:
L, Wir haben noch so viele Ideen. Daraus werden wir weitere
innovative Produkte entwickeln, die — zum richtigen Zeit-
punkt auf den Markt gebracht — die Welt der Metallverarbei-
tung positiv verandern werden.”

www.apfel-gmbh.de
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links Keine
lastigen, am
Boden herum-
liegende Kabel
oder Schlauche:
Schwenkbare
Auslegerarme der
SchweiBarbeits-
platzlésung von
Apfel bringen
Strom, Pressluft, Ab-
luft oder Gas direkt
zum Arbeitsplatz.

rechts Apfel-Lager-
tirme bieten direkt
an der Maschine
gréBtmogliche
Kapazitaten auf
geringer Stellflache.

PM RD3X - Funktionsbrenner
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n Coilladestuhl, eine Einfach-Abwickelhaspel,
Richtmaschine sowie eine Bandibergabe
e. (Bilder: Kohler)

QUALITAT BEGINNT

BEIM RICHTEN

Am oberen ZUrichsee, eine knappe Stunde studdstlich von Zurich, ist der Sitz eines fUhrenden
Spezialisten fur Feinschneid-Umformtechnologie. Die Schweizer Feinstanz AG setzt bei der In-
vestitionineine neue BandanlageabermalsaufKohler.Dieausgelieferte Anlageerfulltdie besonders
hohen Prazisions- und Qualitatsanforderungen in der Produktion von Feinschneid-Umformteilen.

ie breite Produktpalette der Feinstanz AG
umfasst Feinschneid- und Umformteile
sowie insbesondere Verzahnungen und
kundenspezifische Losungen fiir komplett
montierte Baugruppen. Namhafte Unter-
nehmen der Automobil- und Nutzfahrzeugindustrie,
der Mobelindustrie, des Maschinenbaus, der Gebdu-
de- und Liiftungstechnik, der Elektrogerate-Industrie,

1+
Shortcut Q’*
Aufgabenstellung: Hohe Richtprazision.
Lésung: Bandrichtanlage von Kohler.

Vorteil: Prazise Richtergebnisse erfullen die produktspezifischen
Qualitatsanspriiche dauerhaft im laufenden Betrieb.

der Gerate- und Fordertechnik sowie der Agrartechnik
gehoren zu den Abnehmern der Feinstanz-Produkte.
Charakteristisch fiir die Umformtechnologie des Fein-
schneidens und damit fiir die Produkte der Feinstanz
AG ist die hohe Prazision der Bauteile. Mit ihr werden
spezielle Anforderungen an die Schnittflichen umge-
setzt bzw. ein hoher Glattschnittanteil von bis zu 100 %
realisiert. Eine erfolgreiche Position am Markt sichert
sich das Unternehmen durch das Know-how der erfah-
renen Feinschneid- und Umformspezialisten im Haus,
das sich beim Kunden in einer Premium-Qualitat der
produzierten Bauteile niederschlagt. Dariiber hinaus
setzt Feinstanz auf einen hochmodernen und leistungs-
starken Maschinenpark.

_Optimal unterstuitzt

,Wir erreichen eine hohe Kundenzufriedenheit durch
eine frithzeitige und {iber den gesamten Projektverlauf

BLECHTECHNIK 1/Méarz 2019




umfassende Unterstiitzung”, so Marco Gmiir, Leiter
Produktion bei der Feinstanz AG. Eine ebensolche
Betreuung erwartete Gmiir, als die Investition in eine
neue Bandrichtanlage anstand. , Wir wurden von Koh-
ler bei Auslegung und Spezifikation der Anlage opti-
mal beraten und unterstiitzt. Kompetent, sachlich und
vor allem auch mit einem professionellen Blick fiir

Weiterentwicklungen.”

Mit modernsten, hydraulischen Feinschneidpressen im
Bereich von 100 bis 700 Tonnen fertigt die Feinstanz
AG komplexe, hoch prazise Feinschneid-Umformteile
aus verschiedenen Werkstoffen. Bevor diese den hyd-
raulischen Pressen zugefiihrt werden konnen, ist es un-
erlasslich, das Material vom Coil zu richten. Die Qualitat
der Endprodukte hiangt entscheidend von der Prazision
ab, mit welcher der Werkstoff zuvor von der Bandanla-
ge gerichtet wird. Zu diesem Zweck setzt Feinstanz seit
2017 eine Bandrichtanlage von Kohler. Die zweite Mitte
2018 in Betrieb genommene Anlage erhoht die Produk-
tionskapazititen in Rapperswil-Jona weiter.

_Sicher abgewickelt

Die Einfach-Abwickelhaspel der von Kohler fiir die
Feinstanz AG gefertigten Bandrichtanlage nimmt Co-
ils mit einem Durchmesser von bis zu 2.000 mm und
einem Gewicht von bis zu 7.000 kg auf. Zur Aufnahme
des Coils vom stationdren Coilladestuhl, der in der Hohe
hydraulisch verfahrbar ist, verfiigt die Haspel iiber eine
Querfahreinrichtung. Der Feinstanz-Mitarbeiter steu-
ert die Querfahreinrichtung entsprechend der Band-
breiteneinstellung vom Bedienpult aus. Um das Band

Bandibergabe an
die nachfolgende
Presse: In Ab-
hangigkeit von

der Bandstarke
kénnen Radien

der Rollenkoérbe
zwischen 1.800 und
6.300 mm gewahlt
werden.

www.umformtechnik.at

vom Coil sicher abzuwickeln, haben die Ingenieure von
Kohler die Haspel sowohl mit Andriickrollen als auch
mit hydraulisch schwenkbaren Konusrollen ausgestat-
tet. Der Niederhalter sowie der Bandeinfiihrkeil sorgen
dafiir, dass das abgewickelte Band in Abhangigkeit von
Bandbreite und Coildurchmesser prazise der Bandricht-
anlage zugefiihrt wird. >>

r-...;__‘ ., *E_-\ _: :

Umformtechnik

Die Einfach-Ab-
wickelhaspel nimmt
Coils mit einem
Durchmesser von

bis zu 2000 mm
und einem Gewicht
von bis zu 7.000 kg
auf. Der stationare
Coilladestuhl ist in
der Hohe hydraulisch
verfahrbar.
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_Prazise gerichtet

Im Zentrum der Bandanlage steht die mit 21 Richtwal-
zen ausgestattete Kohler Richtmaschine, die den hohen
Qualitatsanforderungen der Feinschneid-Technologie
gerecht wird. Fiir die bei Feinstanz besonders wichti-
ge Oberflichen schonende Materialbehandlung sind
die Richtwalzen mit einem Durchmesser von 65 mm
aus hochfestem Stahl hergestellt und feinstgeschliffen.
Gegen ein Durchbiegen und fiir die Ubertragung hoher
Krafte werden die Walzen auf grof dimensionierten
und wartungsfreien Stiitzrollen gelagert. ,,Die prazisen
Richtergebnisse der auf Stabilitit ausgelegten Maschi-
ne von Kohler erfiillen unsere produktspezifischen Qua-
litdtsanspriiche dauerhaft im laufenden Betrieb,” urteilt
Marco Gmiir.

_Walzen schnell
gereinigt und gewechselt

Dem Maschinenbediener bei Feinstanz ermoglicht die
von Kohler entwickelte Reinigungs- und Schnellwech-
seleinrichtung einen sicheren und Zeit sparenden Zu-
gang zu den Richtwalzen und Stitzrollen. Der obere
Walzenstuhl wird hierfiir motorisch nach oben gefahren
und die vordere Lagerleiste demontiert. So kdnnen die
Richtwalzen und Stiitzrollen einfach und schnell ge-
reinigt werden. Ein Walzenwechsel lasst sich dadurch
ebenfalls problemlos und =zeitsparend durchfiihren.
,Unter 30 Minuten: So schnell lassen sich durch die
gute Zuganglichkeit die Richtwalzen wechseln”, berich-
tet Tobias Frank, Projektleiter bei Kohler.

Die einzelnen Rollen der Bandiibergabe an die nachfol-
gende Presse sind gelenkig gelagert. Uber einen Hyd-
raulikzylinder kann die Bandfiihrung in die horizontale
Lage gefahren werden, sodass ein Bandiibergabetisch
entsteht. In Abhangigkeit von der Bandstdarke konnen
Radien der Rollenkorbe von 1.800 mm oder 6.300 mm
gewahlt werden. Eine ultraschallgesteuerte Regelung in
Kombination mit der Pressendrehzahl und Vorschub-
lange ermoglicht einen ruhigen und gleichméRigen
Lauf der Bandanlage.

Neben der hohen
Richtprazision
hatte bei der In-
vestition in eine
neue Bandanlage
insbesondere die
optimale Betreuung
durch die Projekt-
leitung eine hohe
Prioritat. Mark Barry
(links), Meister
Feinschneiden

bei Feinstanz,

und Tobias Frank,
Projektleiter bei
Kohler.

_Richten ist unerlasslich

,,Qualitdt beginnt beim Richten”, ist Marco Gmiir {iber-
zeugt. ,Fir die Qualitatsanforderungen in der Fein-
schneid-Umformtechnologie ist es unerldsslich, das
Material mit hochster Prizision zu richten.” Die von
Kohler an Feinstanz ausgelieferte Bandrichtanlage fiigt
sich nahtlos in die Qualitdtsphilosophie des Schwei-
zer Unternehmens ein. Neben dem Know-how der
badischen Maschinenbauer iiberzeugte den Kunden
insbesondere die durchgangig partnerschaftliche Ab-
wicklung des gesamten Projektes — von der ersten infor-
mativen Beratung bis zur erfolgreichen Inbetriebnahme
der Maschine.

www.kohler-germany.com

Anwender

Branchen wie die Automobilindustrie, die
Mobelindustrie, der Maschinenbau, die
Gebaude- und Luftungstechnik, die Elektro-
gerate-Industrie, die Gerate- und Foérdertechnik,
die Nutzfahrzeugindustrie und die Agrar-
technik setzen auf Feinschneid- und Umform-
teile der Feinstanz AG. Das 1958 gegrindete
Unternehmen erwirtschaftet heute mit rund
70 Mitarbeitern einen Jahresumsatz von rund
22 Millionen Franken.

www.feinstanz.ch
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Die neue Generation der TruBend Center 7030 biegt
Teile bis zu 30 Prozent schneller als ihr Vorganger.
Daflir sorgen unter anderem neue Antriebe.

Umformtechnik

SCHNELLER SCHWENKBIEGEN

Die neue TruBend Center 7030 von Trumpf biegt Teile bis zu 30 Prozent schneller als ihr Vorganger.
Die Zyklen der Werkzeugwechsel fallen bis zu 70 Prozent kurzer aus. Zudem kann die Schwenkbiege-
maschine erstmals optional mit einer Be- und Entladestation ausgestattet werden.

Automatisiert be-
und entladen: Bei
Bedarf lasst sich
die neue TruBend
Center 7030

mit einer auto-
matisierten Be- und
Entladestation aus-
statten.

chwenkbiegemaschinen wie die TruBend
Center 7030 eignen sich besonders fiir kom-
plexe Teile mit Radiusbiegungen, kurzen
Schenkeln oder fiir schmale Profile. Trumpf
hat die Geschwindigkeit der TruBend Center
7030 weiter gesteigert. Die Entwickler haben den An-
trieb der Maschine aufgeteilt. Anstelle eines zentralen
Hydraulikzylinders befindet sich jetzt je ein Zylinder auf
der linken und rechten Seite der Anlage. Das erhoht die
Achsgeschwindigkeit und die Produktivitat der Maschi-
ne steigt. Der neue Antrieb On-Demand Servodrive re-
duziert auBerdem den Stromverbrauch. Sein Motor lauft

nur dann, wenn die Maschine ihn benétigt.

www.umformtechnik.at

_Automatisiert be- und entladen

Der Bediener kann verschiedene Platinenstapel auf der
rechten Seite der Maschine ablegen. Ein Sauggreifer
startet den automatischen Beladevorgang, hebt ein
Blech an und kontrolliert, dass er nicht versehentlich
zwei Bleche aufnimmt. Auf einer mit Biirsten bestiick-
ten Bahn legt der Greifer die Platine ab, ein Zentrierbal-
ken richtet sie korrekt aus. Im Anschluss befordert ein
Beladeschlitten die Platine in den Bearbeitungsraum
und transportiert im gleichen Zug ein gebogenes Teil
aus ihm heraus zu einem Forderband. Wahrend dieses
Be- und Entladevorgangs produziert die TruBend Cen-
ter 7030 weiter.

_Reduzierte Riistzeiten und
sekundenschnelles Programmieren

Die Aufgabe, Biegewerkzeuge auszutauschen, iiber-
nimmt der ToolMaster, dessen Achsgeschwindigkeit
nochmal erhoht wurde. AuRerdem tauscht er jetzt meh-
rere kleine Werkzeuge gleichzeitig aus. All das reduziert
die Riistzeiten der Maschine um bis zu 70 Prozent. Auch
die neue TruBend Center 7030 verfligt iiber die Off-
line-Programmierung TecZone Fold. Dank ihr geniigen
oft schon wenige Klicks, um Bauteile zu programmie-
ren. TecZone Fold erstellt innerhalb weniger Sekunden
das Biegeprogramm und die 3D-Simulation der Teile,
inklusive einer Kollisionsiiberwachung.

www.at.trumpf.com
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Die Blechteile des Ford Fiesta sind unter anderem mit
Software von AutoForm simuliert worden. (Bild: Ford)

SIMULATION VERKURZT
ENTWICKLUNGSZEITEN

Ford frast Class A-Wirkflachen aus CATIA: Die achte Generation des Ford Fiesta ist auf dem Markt. Seine Blech-
teile sind unter anderem mit Software von AutoForm simuliert worden. Das war schon beim Vorganger so, diesmal
kam jedoch erstmals AutoForm-ProcessDesigner® A zum Einsatz. Damit entwickeln die Methodenplaner von
Ford Europa direkt in der CATIA-Umgebung ihre frasfahigen ,Class A*-Wirkflachen und erarbeiten sich auf diese
Weise einen groBBen zeitlichen Gewinn im Umfeld immer klrzerer Entwicklungszeiten.
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AutoForm-
ProcessDesignerforcAta
bringt einen spulrbaren
Geschwindigkeitsvor-
teil mit sich und stellt
die Fehlerfreiheit und
Updatefahigkeit des
Methodenplans sicher.
(Bild: Ford)

utoForm gilt nicht nur als einer
der fithrenden Anbieter von
Software fiir die Absicherung
der Produktherstellbarkeit, das
Werkzeug-Design und die vir-
tuelle Prozessoptimierung, sondern ist auch bei
Ford seit Jahren eine genauso anerkannte Groe
wie es CATIA von Dassault Systems bei der Pro-
duktentwicklung oder der Erstellung von frasfa-
higen CAD-Daten fiir die Werkzeugherstellung
ist. Fiir den neuen Ford Fiesta setzte Ford die
Software AutoForm-ProcessDesignerrAT ein,
die von den beiden anerkannten Softwarespe-
zialisten gemeinsam entwickelt wurde. In einem
18-monatigem Praxiseinsatz wurde bei Ford
in den Abteilungen ,Process Feasibility” und

U A RAIARAD WAP AW RGN SRR M

,Launch" das Know-how aus den jeweiligen
Fachgebieten in AutoForm-ProcessDesignerfor-
CATIA kombiniert.

Um die Wirkflichen von Tiefziehwerkzeugen
bestmoglich zu gestalten, arbeiten die CAD/
CAE-Ingenieure der Abteilung Stamping Engi-

neering in Koln seit Jahren mit CATIA. Wahrend
dieser Zeit haben sie eigene Makros erarbeitet,

um sich ihren Arbeitsalltag zu vereinfachen und Fehlervermeidung: Mit dem Hole- und Piercing Punch Editor untersttzt
bestmdglich zu optimieren. Auch Software-Ak- AutoForm-ProcessDesigner AT die Erstellung eines durchgangigen und konsistenten

. . Methodenplans. Dies beginnt bei der Zuweisung von Toleranzen und des vollauto-
tualisierungen haben sie mehrere durchlebt. matischen SchlieBens im Hole Editor und endet mit der Erstellung passender Loch-
Nachteile eines solchen Systems sind >> stempel und Schieberrichtungen in der Folgeoperation.

Made in Austria Laserzuschnitte und Blechhiegeteile jederzeit online kalkulieren

und bestellen — vom individuellen Prototyp bis zur Serie:

[ ~a ool ~
-l i
¢ schnell v/ giinstig v zuverlissig
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Connect Editor

Lasat Limas Ll =

links Geschwindigkeit:
Der Connect Editor verein-
facht die Konstruktions-
arbeit - notwendig zum
SchlieBen von Durch-
brichen und Klaffungen

- erheblich. Alle erforder-
lichen CAD-Operatoren
wie Flachengenerierung
und -trimmung sind in
einem Editor vereint und
zu einem groBBen Teil auto-
matisiert.

BT AN AAMLRAR RREA W WEAE L RELAEBAL R

unten Updatefahig: Mit
dem Addendum Editor er-
stellt der Anwender Wulste
und Stufen, die dank der
vollparametrischen und
updatefahigen Ausfuhrung
einfach optimiert und an-
gepasst werden kdnnen.

typischerwiese — wie dies auch bei anderen Firmen
festgestellt werden kann — Kompatibilitdtsprobleme bei
Softwareupdates oder die eingeschrankte Funktionalitat
der Allroundlosung CATIA.

_Schneller zur Qualitat

Als hervorstechende Erfahrungen beim Einsatz von
AutoForm-ProcessDesignerfor®™ sind die geringere
Zahl an Arbeitsschritten bis zu frasfahigen CAD-Daten
zu erwahnen. Die Software bietet den Usern eine gute
Benutzerfiihrung und unterstiitzt systematisch beim
Aufbau eines Bauteils. Auch die Stolpersteine in CATIA
sind weniger geworden, die Flexibilitdt ist gestiegen,

die Software zeigt sich updatefdhiger und sie erfordert
kaum tiefgreifende CATIA-Kenntnisse. Besonders zu er-
wahnen ist, dass sich die Machbarkeit im gleichen Soft-
warewerkzeug klaren lasst.

Steht die Bauteilgeometrie in CATIA bereit, fiihren
vordefinierte und standardisierte Prozesse die CAD/
CAE-Ingenieure von der Bauteilvorbereitung zur Wirk-
flachenerzeugung fiir das Werkzeug. Eingabefenster
unterstiitzen die Dateneingabe. Konsistenz und Mach-
barkeit der Eingaben iiberpriift permanent eine Echt-
zeit-Analysefunktion, sodass Fehler frithzeitig auffallen
und ohne nennenswerte Kostenfolge eliminiert sind.

Wiahrend frither Prototypenwerkzeuge fiir Prototy-

penbauteile gebaut wurden, sinkt heute bereits die
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Bedeutung des Tryouts. Riickfederungseffekte oder an-
spruchsvolle Kanten sind lange davor entlarvt. Die Simu-
lationsergebnisse liberzeugen die Ingenieure. Im seltenen
negativen Fall ist sofort klar, jetzt bewegen sie sich im Be-
reich von Grenzwerten. Die Qualitat ist schon friith hoch.
Das verkiirzt die Entwicklungszeit und lasst eine Anlauf-

Umformtechnik

die Software sehr schnell als mageschneiderte Losung
fiir die Blechumformung zu erkennen. Freiformflichen
sind beispielsweise spiirbar glatter. Der CNC-Fraser kann
in einem Zug durchfahren. Das wirkt sich positiv auf die
Oberflichenqualitat aus, sodass die Kritik von Seiten der
Werkzeuganfertigung meist gering ausfallt.

phase in der Produktion ohne groRere Verzogerungen

erwarten.

_Standards setzen

Ein groRes Anliegen der weltweit
operierenden OEMs wie Ford ist
die Verwendung von Standards.
Dabei
ProcessDesigner® T4 die Spe-

unterstiitzt  AutoForm-
zialisten von Ford mit standar-
disierten Arbeitsablaufen und
konsistenten Daten. Das ist von
hoher Wichtigkeit, denn Arbeits-
abldufe funktionieren in steigen-
dem MaR parallel statt sequenzi-
ell. Treten spater wider Erwarten
Schwierigkeiten auf, werden die
Arbeiten normal weitergefiihrt
und gleichzeitig in Absprache
mit  Werkzeugmachern  oder
Fertigungsingenieuren aus dem
Presswerk ein Plan B erarbeitet.

_Direkter Draht

AutoForm-ProcessDesignerfrcATiA
entstand ganz besonders nah
bei und mit den Anwendern. Die
Software zwingt die Anwender
gleichwohl, sich in die Auto-
Form-Denkweise einzuarbeiten,
so nachvollziehbar diese auch
ist. Die Kunden schidtzen den
direkten Kontakt mit Ansprech-
partnern bei AutoForm. Sie ge-
wahrleisteten  eine  sofortige
Hilfestellung, was in der Bran-
che offenbar nicht Standard ist.
AutoForm-ProcessDesignerforcATia
und das firmenweite Template
erforderten zu Beginn wohl eine
Unterstiitzung vor Ort, sind dafiir
aber auch weitgehend anpassbar.

AutoForm-ProcessDesignerfrcATia
ist laut dne Entwicklern eine Soft-
ware, die von Praktikern zusam-
men mit Praktikern fiir Praktiker
entwickelt wurde. Fiir die invol-
vierten Teams bei Ford gab sich

www.umformtechnik.at

www.autoform.com

- :
UNTERSCHIEDLIC
IVL ERIALBESCHAFFENH
¥

GLEICHBLEIBEN
PUNKTQUALITAT.

*  Was ist lhre

Welding Challenge?
Let's get connected.

—

wd 3
Das Konve e Punktschweifisystem DeltaCon
wurde speziell fir Aluminiumanwendungen
entwickelt. Die Vortelle minimale Stlllst nd
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GANZHEITLICHE
BETRACHTUNG

DER SCHWEISSTECHNIK

Von einer modernen SchweiBtechnik versprach sich die Pollrich GmbH neben einer gesteigerten Produktivi-
tat bei gleichzeitig sinkenden Kosten auch ein SchweiBmanagementsystem, das die relevanten Daten ver-
waltet und dokumentiert sowie samtliche Anspriche der Qualitatssicherung erfullt. Da kam Pollrich die
ewm maXsolution-Beratung von EWM gerade recht. Durch die ganzheitliche Betrachtung aller Faktoren in
der SchweiBtechnik kdnnen die verschiedenen Komponenten optimal aufeinander abgestimmt werden.

ollrich stellt in seiner Fertigungsstétte in
Monchengladbach (D) Industrieventilato-

MAG-SchweiBien ren her, die nicht nur Luft, sondern auch

eines Liifterrades: Staube, Spéane, Pulver und aggressive
Die genaue Medien transportieren. Bis zu vier Meter
Ausrichtung . . .

der einzel- Durchmesser und bis zu 14 Schaufeln kann so ein Lif-
nen Schaufeln terrad haben. Bei einer Rotation von 20 Umdrehungen
éeednu;fxvzzzter pro Sekunde erreichen die Liifter Umfangsgeschwin-
beim Wuchten. digkeiten von bis zu 860 Kilometer pro Stunde. Das

3t
Shortcut 'o*

Aufgabenstellung: Gesteigerte Produktivitat
bei gleichzeitig sinkenden Kosten. Ein Schwei3-
managementsystem, das die relevanten Daten
verwaltet und dokumentiert.

Losung: ewm maXsolution Beratung

Vorteil: Ganzheitlicher Lésungsansatz fur
die gesamte SchweiBproduktion, maBi-
geschneidert auf die Bedurfnisse des Kunden.
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bedeutet enorme dynamische Beanspruchungen fiir
die Ventilatoren, fiir die Werkstoffe und auch fiir die
Schweiffndhte. Entsprechend hoch sind bei solchen
kritischen Bauteilen die Anforderungen an die einge-
setzten Materialien, an die Schweitechnik und an die
Dokumentation.

_Mehr als die Summe

Ein System ist viel mehr als das Zusammenstellen
mehrerer Einzelkomponenten. Es ist die optimale
Abstimmung der einzelnen Komponenten, von Hard-
ware und Software. In der SchweilStechnik gehort zu
dem Systemgedanken die Kombination aus Schweil3-
stromquelle, Drahtvorschubgerat und Brenner. Hinzu
kommen die unterschiedlichsten SchweiBverfahren,
jeweils abgestimmt auf den spezifischen Anwendungs-
fall, die SchweiBzusatzwerkstoffe und die Software.
Hier liegt besonderes Augenmerk auf der Vernetzung
und Implementierung von Datentransfer zwischen

www.schweisstechnik.at

Schweiflgerdten und der Fertigungsablaufplanung in
Hinblick auf die smarte Fabrik im Rahmen von Indus-
trie 4.0.

_EWM als Gesamtlieferant

EWM ist Komplettanbieter und Systemlieferant im Be-
reich SchweilStechnik. Beiihm stammen die Stromquel-
len, die Drahtvorschubgerate und die Brenner aus ei-
gener Produktion — die angebotenen Zusatzwerkstoffe
werden nach EWM Qualitatsanforderungen gefertigt.
Auch die Schweiverfahren fiir die unterschiedlichs-
ten Anwendungen sowie das Welding 4.0-Schweil3-
management-System ewm Xnet fiir das Analysieren,
Kontrollieren und Verwalten von Schweifdaten und
Schweillergebnissen sind Eigenentwicklungen aus
dem Hause EWM.

Aus diesem Portfolio stellen die Fachleute von EWM
im Rahmen der ewm maXsolution Beratung >>

3 " Zusatzlich zu den tollen Produkten spielte das
Engagement der Mitarbeiter von EWM eine grol3e Rolle bei
der Kaufentscheidung. Sie stehen mit Rat und Tat Gewehr
bei Full und konnen in allen Belangen der SchweifStechnik
umfassend unterstitzen.

Thorsten Wirtz, SchweiBaufsicht und Leiter der Qualititssicherung bei Pollrich

SchweiBtechnik

GeschweiBtes
Lifterrad mit

3,5 Meter Durch-
messer: Inklusive
der Versteifungs-
ringe befinden sich
hier Gber 60 Meter
Schweif3ndhte in
dem Bauteil.
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gemeinsam mit dem Kunden ein fiir ihn optimales
Paket fiir dessen Fertigung zusammen. Genau dieser
ganzheitliche Ansatz hat Pollrich 2018 dazu bewogen,
seine gesamte Schweiproduktion auf EWM umzu-
stellen — und auch samtliche Zusatzwerkstoffe und
Verschleif3teile von dort zu beziehen. ,Zusatzlich zu
den tollen Produkten spielte das Engagement der Mit-
arbeiter von EWM eine grofe Rolle bei der Kaufent-
scheidung”, betont Thorsten Wirtz, SchweiRaufsicht
und Leiter der Qualitatssicherung bei Pollrich. ,Sie
stehen mit Rat und Tat Gewehr bei FuR und kénnen
in allen Belangen der Schweilltechnik umfassend

unterstiitzen.” Aus eigener Erfahrung kann Wirtz die
Qualitat der Produkte und der Beratung beurteilen,
hat er doch selber iiber zehn Jahre lang tagtaglich die
Schaufeln der Liifterrader verschweif3t.

_Vernetzung der Zukunft

ewm Xnet ist ein Schweifmanagementsystem, das den
gesamten Fertigungsprozess eines Bauteils von der Ar-
beitsvorbereitung bis zur Nachkalkulation unterstiitzt,
iberwacht und dokumentiert — vollkommen papier-
los. So erfasst ewm Xnet samtliche Schweifdaten in
Echtzeit, kann sie verwalten und die Verbrauchswerte

Neben den Lufter-
radern werden auch
die Einhausungen
im Hause Pollrich
konstruiert

und gefertigt,
Ublicherweise im
MAG-SchweiBver-
fahren.

Pollrich konstruiert und fertigt auch die Werkzeligew
fur ihre eigene Produktion. Hier wird eine Planscheibe
fdr eine Druckvorrichtung mit Streben versteift.
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ibermitteln. Doch die Leistungsfihigkeit
von ewm Xnet geht {iber den eigentlichen
Schweillprozess hinaus. ewm Xnet unter-
stiitzt bei der Bauteileverwaltung, beim Er-
stellen von SchweiRfolgeplanen und bei der
Zuordnung von Schweianweisungen. Diese
konnen auch verwaltet und bei Bedarf so-
gar selbst erstellt werden. Und nicht zuletzt
gehért die individuelle Uberwachung der
Priifbescheinigungen der Schweiler sowie
die Zuordnung von individuellen Zugriffsbe-
rechtigungen zum Portfolio von ewm Xnet.
,Mit ewm Xnet ist die gesamte Verwaltung
der Schweitechnik mit nur einem einzigen
System moglich”, freut sich Wirtz.

_Ergonomische Brenner

fur ermidungsfreies Arbeiten
Das Gros der Schweiflnahte wird bei Pollrich
mit dem MIG/MAG-Verfahren verschweil3t.
Das gilt sowohl fiir die Liifterrader selbst als
auch fiir die Umhausungen oder fiir Hilfs-
konstruktionen fiir die Fertigung, die eben-
falls bei Pollrich entwickelt und produziert
werden. Zusammen mit den neuen SchweiR-
gerdaten von EWM wurden auch die darauf
abgestimmten Brenner angeschafft. Samt-
liche Brennerkomponenten sind fiir eine
sichere Stromkontaktierung, eine hervor-
ragende Gasabdeckung und eine storungs-
freie Drahtfiihrung ausgelegt. Das senkt
die Fehlerquote beim Schweifen. Weiter-
hin haben die Verschleif8teile eine hohere
Standzeit und der Schutzgasverbrauch ist
geringer. ,Wir gehen davon aus, dass diese
Brenner weit giinstiger fir uns sein werden
als die Brenner, die wir vorher hatten - so-
wohl was die Produktivitdt als auch was die
Verbrauchskosten angeht”, ist sich Thorsten
Wirtz sicher.

www.ewm-austria.at

Anwender /ﬁ‘
Die Pollrich GmbH ist ein weltweit
fihrender Anbieter und professio-
neller Auftragsrealisierer flr schwere
Industrie-Radialventilatoren mit rund
200 Mitarbeitern. Des Weiteren ist
Pollrich mit etlichen internationalen
Vertretungen in vielen Landern welt-
weit prasent.

www.pollrich.com

www.schweisstechnik.at
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Ein Kabel gengt:
Panel-Anbindung
im Feld mit CP-Link 4.

DVI, USB 2.0, Stromversorgung:
im Standard-Cat.6a-Kabel.

100 Meter

&

et Halle 9,
Stand F06

www.beckhoff.at/CP-Link4

Die neue Beckhoff-Panel-Generation mit industrietauglichem
Multitouch-Display bietet eine groBe Variantenvielfalt hin-
sichtlich DisplaygroBen und Anschlusstechniken. Mit CP-Link 4
wird das Portfolio um eine einfache, auf Standards basierende
Anschlusstechnik erweitert, die auch als Schleppkettenvariante
erhaltlich ist: Das Videosignal, USB 2.0 und die Stromversorgung
werden (ber ein handelsiibliches Cat.6a-Kabel tibertragen.
Kabel- und Montagekosten werden reduziert. Es sind keine
Panel-PCs, spezielle Software oder Treiber notwendig.

BECKHOFF




VarioCube ist
eine innovative,
modulare und
effiziente Laser-
schweiBzelle

ALS ONE-STOP-SOLUTION

Fanuc stellt mit dem VarioCube ein Zellenkonzept zum Laserschweif3en vor, die Anlagen-
bauer FFT mit Fanuc-Komponenten realisiert hat. Das durchgangige Konzept mit Fanuc-Laser,
Roboter und Steuerung wird durch marktgangige Laserbearbeitungskdpfe abgerundet.

arioCube ist eine innovative, modulare
und effiziente Laserproduktionszelle
und wurde speziell fir die Zuliefer-
industrie entwickelt. Die Zelle bietet
flexible Belademoglichkeiten, eine ein-
fache Bedienung und ein modulares Konzept. Modu-
lar aufgebaut, gibt es VarioCube als ,ecoLaserWeld”
und als ,ecoLaserCut”. Das neuartige Bedienkonzept
und kurze Riist- und Nebenzeiten machen die Zelle

interessant fiir Anwender vom Kleinteilefertiger bis zum
OEM. Dabei kann unter einer Vielzahl verschiedener
Modellen der fiir die jeweilige Anwendung passende
Roboter gewidhlt werden. Eine entscheidende Rolle
spielt bei der Umsetzung von Schneid- und Schweil3-
applikationen die Steuerungstechnik. Hier greift Fanuc
auf eine einheitliche, leistungsfahige Steuerungsplatt-
form zuriick, die nicht nur hochintegriert ist, sondern
sich auch in zahlreichen Anwendungen bewdahrt hat. In
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Der Ultrahochleistungslaser F12000i-B gewahrleistet weitere
Produktivitatssteigerung von Laserschneidmaschinen .

der VarioCube-Zelle steuert der Controller den Roboter, den
Laser und den Laserscanner.

Mit dem kompletten Paket von Fanuc eroffnet das Unter-
nehmen neue Anwendungen mit Fanuc-Equipment. Richte-
te man bislang den Fokus eher auf Laserschneiden, kommt
nun Laserschweien verstarkt hinzu. ,,Wir intensivieren den
Applikationsbereich Laserschweilen, denn die Kombination
aus Laser, Roboter und Scanner ist dafiir neben anderen An-
wendungen geradezu pradestiniert”, so Michael Kuhn, der
verantwortliche europdische Entwicklungskoordinator bei
Fanuc Europe.

_Ultrahochleistungslaser
fur héher Produktivitat

Im Zusammenhang mit der neuen SchweiRzelle erweiterte
Fanuc auch die Baureihe der Faserlaser und prasentiert den
Ultrahochleistungslaser F 12000i-B mit Leistungen weit ober-
halb des bisherigen Topmodels (FF 6000i-A mit 6 kW Laser-
leistung). Ein Leistungsbereich, um die Produktivitat von La-
serschneidmaschinen weiter steigern zu konnen. Gerade die
One-Stop-Solution ist fiir Systemintegratoren und Anlagen-
bauer interessant, weil es — zumindest innerhalb der Fanuc
Komponenten - keinerlei Schnittstellenanpassung gibt: Alle
erforderlichen Konnektivitiaten sind integriert. Welche Ambi-
tionen Fanuc bei der Lasertechnik hat, zeigt der Bau einer
neuen Fabrik in Japan. Dort wurden Fertigungskapazitaten
im vollautomatisierten Betrieb fiir bis zu 400 Lasersysteme
pro Monat realisiert. ,Wir fithren in der Lasertechnik mehrere
Technologien zusammen, die bei Fanuc allesamt schon vor-
handen sind und nun miteinander verkniipft werden. Das ist
,One Fanuc’ in Reinkultur”, meint Michael Kuh abschlieRend.

www.fanuc.at

www.schweisstechnik.at

PRESSOTECHNIK

PRAZISION
IST

EINSTELLUNGS-
SACHE

TOX"-
Zangen

in Hand- und
Roboterausfiihrung

Mit unserem Baukasten-
system konnen TOX"-
Zangen variabel zusam-
mengestelit werden.
Ideal zum prazisen
Fugen, Stanzen,
Einpressen

und mehr!

TOX® PRESSOTECHNIK &75&
88250 Weingarten/Deutschland

tox-pressotechnik.com
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Die neue Modellserie SHARK
zeichnet sich durch eine
Erhéhung der Qualitat und
Schnittgeschwindigkeit im
Plasmaschneidprozess aus.

PLASMASCHNEIDEN
MIT DEM HAI

Dank der mehr als dreiBigjahringen Erfahrung im Schneidsektor ist es CEA Plasmatech gelungen, eine
neue Generation von Inverter- Plasmaschneidanlagen auf den Markt zu bringen. Die neue Modell-
serie SHARK ist das Ergebnis langjahriger Investitionen sowie Forschung und zeichnet sich durch eine
wesentliche Erhohung der Qualitat und Schnittgeschwindigkeit im Plasmaschneidprozess aus.

64

ie Serie SHARK wurde von der CEA Plas-
ma Cutting Division, einer neuen Abtei-
lung des italienischen Herstellers CEA,
in Osterreiche vertreten durch Sila, ent-
wickelt und bietet eine effiziente Losung
fiir das Schneiden von allen Metallen und Lochblechen.
Die elektronische Steuerung und die Prazision des In-
verters gewahrleisten eine exakte Einstellung der
Schneidparameter fiir exzellente Schneidergebnisse
entsprechend der Materialdicke und Materialart. Dank
der neuen SK-Brenner fiir manuelles Schneiden und
der SKM-Brenner fiir automatisiertes Schneiden, ist
eine Lichtbogenziindung, ohne den Einsatz der oftmals
storenden Hochfrequenz, sichergestellt. Zudem sind
die neuen Plasma-Inverter mit einem Hochleistungs-
luftkreis fiir hochqualitatives Schneiden ausgestattet.

_Innovative Funktionen

Eine innovative elektronische Regelung realsiert einen
geregelten Ubergang vom Pilot- auf den Schneidlicht-
bogen. Im Vergleich zu herkdmmlichen Systemen ga-
rantiert dies sofortige Stabilitdt des Schneidprozesses,
verbessert die Schnittqualitat und erhohrt die Lebens-
dauer der Brennerverschleif$teile. Die Funktion Smart
End Cutting gewahrleistet dariiber hinaus am Ende des
Schnittes eine optimal abgestimmte Stromabsenkung,
was eine sichere Trennung der Teile und somit wiede-
rum eine verbesserte Qualitiat der Schnittenden sicher-
stellt. Damit wird verhindert, dass der Bediener Teile

manuell trennen muss und dadurch die Schnittfliche
beschadigt.

Fir sehr schmale Schnittbreiten und zur Verbesse-
rung der Schnittqualidt an diinnen Materialien (bis
t= max. 2 mm) mit detaillierten Konturen oder komple-
xen Formen ist das sogenannte Clean-Cutting zustan-
dig. Durch den Einsatz der Clean-Cut-Verschleiteile
wird laut CEA eine extreme Biindelung und Konzen-
tration des Plasmalichtbogens erzeugt, welche bei
Stromstarken bis max. 45 A beste Schnittergebnisse
aufweist.

_Automatisiert schneiden

Der Plasma-Inverter SHARK 155-MR ist eine ausge-
zeichnete Losung in Situationen, in denen es notwendig
ist, Schneidfunktionen und Strom direkt vom CNC-Sys-
tem einzustellen, ohne zur Maschine zuriickkehren zu
missen. Laut CEA macht die Maschine die Funktionali-
tat des Robotersystems sehr einfach und flexibel. Eine
weitere mogliche Anwendung des SHARK 155-MR be-
steht darin, ein einzelnes Programm zu erstellen, bei
dem der Schneidstrom wahrend des Prozesses je nach
Bedarf variiert, beispielsweise in Abhdngigkeit von der
Schnittgeschwindigkeit. AuBerdem ist es moglich, den
Schneidmodus (Dauerschneiden oder Lochblechschnei-
den) direkt durch das CNC-System zu dndern.

www.sila.at
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EINSTIEGSPAKET FUR

Cloos bietet ein neues
Einstiegspaket fur das auto-
matisierte Schwei3en an.

DAS AUTOMATISIERTE SCHWEISSEN

Das Produktspektrum von Cloos reicht von einfa-
chen, kompakten Systemen bis hin zu komplexen,
verketteten Anlagen mit selbststindiger Bau-
teilidentifizierung und automatischen Be- und
Entladeprozessen. Ab sofort bietet der Schwei3-
spezialist ein neues Einstiegspaket flir das auto-
matisierte SchweiBBen an.

Im Fokus steht hier der neue sechsachsige Knickarm-
roboter Qirox QRC-290, der stehend auf einem Sockel
montiert zum Einsatz kommt. Er verfiigt iiber ein Clas-
sic-Handgelenk, an dem er gasgekiihlte Schweibren-
ner mit einem Gewicht von bis zu 4,0 kg aufnehmen
kann. In Kombination mit der SchweiRstromquelle
Qineo QinTron und dem kompakten Steuerschrank
Qirox Controller QC 2 Micro ermoglicht der neue

10.-12.09.2013
DESIGN CENTER LINZ

Fachmesse flr Fiigen, Trennen, Beschichten,
Prufen und Schiitzen

Eine Veranstaltung von

(2 Reed Exhibitions*

Schweillroboter einen einfachen Einstieg in das auto-
matisierte Schweifen.

Da Cloos alle relevanten Komponenten fiir das neue Pa-
ket aus einer Hand anbietet, werden etwaige Schnitt-
stellenprobleme vermieden. Die Anwender profitieren
vom breit angelegten schweitechnischen Know-how
und der bewahrten Cloos-Qualitit. Zudem lasst sich
das Paket optional um intelligente Software- und Sen-
sorikldsungen erweitern, um die Effizienz der SchweiR-
fertigung weiter zu erhohen. Mit dem Einstiegspaket
mochte Cloos neue Zielgruppen fiir das automatisierte
Schweiflen und eine insgesamt hohere Marktdurchdrin-
gung erreichen.

www.cloos.co.at

SchweiBtechnik

Jetzt als
Aussteller anmelden!
www.schweissen.at/

ausstellen

www.schweissen.at
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Die DeltaCon-SchweiBzangen
bieten Anwendern die Méglich-
keit, PunktschweiBBprozesse flr
Aluminiumbleche wirtschaftlich,
flexibel und einfach zu realisieren.

PUNKT FUR PUNKT
ZUM PERFEKTEN
SCHWEISSERGEBNIS

Ob in der Automobil- und Zulieferindustrie oder in der Luft- und Raumfahrt: Wer Bleche aus Aluminium mit-
einander verbinden mochte, kommt am Widerstands-PunktschweiBen nicht vorbei. Das Verfahren Uberzeugt
durch Energieeffizienz, einen geringen Bauteilverzug sowie hohe Produktivitat und kommmt dabei ohne Zusatz-
material aus. Fronius bietet mit den neuen DeltaCon-Zangen flr das konventionelle Punktschweif3en sowie dem
DeltaSpot-System passende Losungen.

66

eit seiner Markteinfiihrung hat sich das Del-

taSpot-System von Fronius in zahlreichen

Anwendungen erfolgreich etabliert. Das Wi-

derstands-Punktschweiverfahren ist fur Alu-

minium und Stahl, aber auch andere Materiali-
en geeignet und kommt hauptséachlich bei anspruchsvollen
Blechverbindungen zum Einsatz. Charakteristisch ist das
umlaufende Prozessband, das sich zwischen den Elek-
troden und den zu fiigenden Blechen befindet. Dessen
fortlaufende Bewegung fiihrt zu einem kontinuierlichen
SchweiRprozess in konstant hoher Qualitdt — denn fiir je-
den Schweifpunkt stellt das System eine neue Kontaktfla-
che bereit.

_ Prazise und reproduzierbare
SchweiBBergebnisse

Das Prozessband iibertragt den SchweiRstrom und schiitzt
die Kontaktflichen der Elektroden vor Verunreinigungen.
Das erhoht die Lebensdauer der Elektroden - je nach
Anwendung sind bis zu 20.000 Punkte moglich. Jeder
Schweilpunkt ist dabei zu 100 Prozent reproduzierbar,
Anwender profitieren von der hohen Prozesssicherheit.
Eine Auflegierung von Oberflichenbeschichtungen oder
Basiswerkstoff auf die Elektrode ist nicht nétig. Da kein

direkter Kontakt zwischen Elektrode und Blech entsteht,
sind die Schweilpunkte spritzerfrei und das aufwendige
Nachfrasen der Elektroden entfallt. Auch die Oberflachen-
deformation und der Elektrodeneindruck sind mit dem
DeltaSpot-Verfahren minimal. Mit einem Prozessband kon-
nen Anwender bis zu 7.000 Punkte ohne Unterbrechung
schweifen.Wegen des hohen elektrischen Widerstands
des Prozessbandes wird wahrend des SchweiRvorgangs
zusatzlich Warme von auflen nach innen geleitet. Ins-
besondere bei Aluminium-Anwendungen ist so bis zu 50
Prozent weniger Energie notig — damit weist das Verfahren
einen hohen Wirkungsgrad auf. Neben Aluminiumverbin-
dungen lassen sich mit DeltaSpot auch Titan, Magnesium,
Edelstahl, beschichtete Stahlbleche und hochfeste Stdhle
fiigen. Mehrblechverbindungen sind ebenfalls problemlos
realisierbar. Um mit derselben Schweizange eine andere
Materialzusammenstellung zu bearbeiten, kann der Benut-
zer das Prozessband einfach austauschen.

_Modularer Aufbau

und gute Zuganglichkeit

Eine weitere Moglichkeit, Punktschweilprozesse wirt-
schaftlich, flexibel und einfach zu realisieren, bietet Froni-
us mit den neuen DeltaCon-Schweifzangen. Die Zangen
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links Anwender
kénnen die
DeltaCon-Zangen
universell an ver-
schiedene Roboter-
typen anbinden.

rechts
Charakteristisch

werden in den Varianten Basic, Basic plus und Loaded erhaltlich sein
und sind je nach Ausfiihrung mit oder ohne Zangenausgleich kon-
zipiert. Diese Funktion ist bei der Feinjustierung der Zange vor dem
eigentlichen Schweifvorgang behilflich und verhindert, dass sich die
Bleche durch Ungenauigkeiten bei der Einstellung verformen. Bei
den Versionen Basic und Basic plus handelt es sich um sogenann-
te Siebte-Achse-Systeme, bei denen der Zangenausgleich durch den
Schweilroboter erfolgt. Beim Modell Loaded {ibernimmt diese Aufga-
be die Fronius Schweifsteuerung. Die DeltaCon-Zangen sind modular
aufgebaut und verfiigen sowohl in der X- als auch in der C-Geometrie
iiber die gleichen Hauptkomponenten. Damit kénnen Benutzer flexibel
eine Vielzahl von SchweiBaufgaben 16sen — ohne teure Lagerhaltungs-
kosten fiir verschiedene Bauteile. Ihre schmale Bauweise stellt zudem
eine gute Zuganglichkeit sicher: Auf seitlich abstehende Teile wurde
komplett verzichtet und alle Schlauche und Kabel verlaufen gut ge-
schiitzt innerhalb des Zangenkorpers. Der Transformator ist bereits im
Grundkorper integriert, besitzt einen eigenen Kiihlkreis und ist fiir alle
Aluminium-Anwendungen geeignet. Die einzelnen Baugruppen lassen
sich dank ihrer Anordnung bei Montage und Service einfach ein- und
ausbauen. Das reduziert Stillstandzeiten und ermoglicht eine hohe

WIR MACHEN IHRE

MONTAGE |

EINFACH

...mit mobiler BolzenschweifRtechnik

Y bauma

HANNOVER
MEeSSe

APRIL 8-14, 2019, MUNICH

Halle 02 | A52 Halle EWE.21

flr das DeltaSpot-
Verfahren ist

das umlaufende
Prozessband, das
sich zwischen den
Elektroden und
den zu figenden
Blechen befindet.

r]
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Produktivitat. Anwender konnen die DeltaCon-Zangen universell an
verschiedene Robotertypen anbinden.

_Gerételibergreifende
Uberwachung und Auswertung

Die Programmierung der Schweilzangen erfolgt intuitiv iiber eine
grafische Oberflache. Die Zusammenhéange der wichtigsten Parameter
sind dabei auf einen Blick ersichtlich. Zudem lassen sich alle DeltaCon-
und DeltaSpot-Modelle mit dem Dokumentations- und Datenanalyse-
system WeldCube verbinden. Dieses ermdglicht eine konstante und
geriteiibergreifende Uberwachung und Auswertung der Schweipro-
zesse. Fronius bietet als Systemlieferant komplette Losungen fiir das
Widerstands-Punktschweifen aus einer Hand. Der Kunde kann dabei
nicht nur seine bevorzugten Bauteile und Komponenten wahlen, son-
dern profitiert auch von einem breiten Dienstleistungsangebot inklusive
Installation, Wartung, Training und Programmerstellung. Das sichert
zuverlassige, produktive und kosteneffiziente Schweilprozesse fiir jede
Anforderung.

www.fronius.at
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WIG-SYSTEM MIT KALT-
UND HEISSDRAHTZUFUHR

Dinse, in Osterreich vertreten durch Lasaco, bietet Komplettpakete flr das automatisierte WIG-SchweiRen
mit Zusatzdraht. Die Kalt- und Hei3draht-Systeme lassen sich ganz nach Bedarf und Anwendungsfall
zusammenstellen. Hauptkomponenten sind die 20-kHz-Stromquelle DIX TIG 270, 350 oder 500 DC mit
integrierter Drahtsteuerung, das HeiBdrahtmodul DIX TIG HW 2800 und das Kuhlgerat DIX CM 1000.

Dinse WIG-System: Stromquelle DIX TIG mit integrierter Drahtsteuerung, Heif3-
drahtmodul DIX TIG HW 2800, Kuhlgerat DIX CM, Drahtvorschub DIX WD 710
und flussiggekUhlter Brennergarnitur mit HeiBdraht-Set HDZ 400.

urch den Einsatz von einem

zusatzlichen SchweiRdraht

kann das Anwendungsspek-

trum beim automatisierten

WIG-Schweifen deutlich er-
weitert werden. Bei dem Verfahren wird zwi-
schen den Varianten Kalt- und HeiRdraht un-
terschieden. Bei der Kaltdrahtzufiihrung wird
der Zusatzwerkstoff an die Schweistelle ge-
fihrt und im Lichtbogen abgeschmolzen. Dies
bietet sich tiberall dort an, wo eine ziigige
Schweigeschwindigkeit, Spaltiiberbriickung
und Fillvolumen gefordert sind. Dariiber hin-
aus kommt das WIG-Schweifen mit Kaltdraht
zum Einsatz, wenn eine besondere Nahtoptik
und Sichtqualitat erzielt werden soll. Es ist fiir
alle gangigen Drahtsorten geeignet.

Beim HeiRdrahtschweien wird der Draht
durch ein zuséatzliches Heifdrahtmodul er-
hitzt. Durch das Vorwdrmen kann die Ab-
schmelzleistung im Vergleich zum Kalt-
drahtschweien noch weiter erhoht werden.
Daraus resuliert eine deutliche Steigerung der
Schweillgeschwindigkeit, die dem eines MIG/
MAG-Prozesses ahnelt, jedoch spritzer- und
emissionsfrei ist. Da der Draht bereits vorge-
warmt ist, kann auerdem mit weniger Am-
pere geschweifit werden. Der Vorteil: Um den
Draht abzuschmelzen, muss weniger Energie
in den SchweiRprozess eingebracht werden.
Das bedeutet auch, dass weniger Energie ins
Werkstiick eingebracht wird, was wiederum
die Warmeeinflusszone minimiert und den
Verzug oder die Spannungen im Werkstiick
reduziert. Das HeiRdrahtverfahren eignet
sich neben dem Verbindungsschweien auch
optimal fiir das Auftragschweifen, da es mit
weniger Aufschmelzung des Grundmaterials
einhergeht.
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WIG-Pistolenkopf
TAZ 400 mit flUssig-
geklhltem HeiB-
draht-Set

HDZ 400.

_Komplettpakete fir das
automatisierte WIG-SchweifBen

Dinse bietet Komplettpakete flir das automatisierte
WIG Schweilen mit Zusatzdraht. Die Kalt- und HeiR-
draht Systeme lassen sich ganz nach Bedarf und An-
wendungsfall zusammenstellen. Diese sind in einem
einzigen Gehduse untergebracht. Stromquelle und
Drahtsteuerung miissen nicht separat eingestellt wer-
den, sondern lassen sich {iber ein gemeinsames Display
bedienen. So kénnen Programme hinterlegt und tiber

einen Druckknopf immer wieder abgerufen werden.

SchweiRergebnisse lassen sich dadurch beliebig wie-
derholen. AuRerdem werden Einstellzeiten gespart.
Auch bietet die kombinierte Steuerung eine hohe Fle-
xibilitat in Hinblick auf die Bestimmung der Drahtge-
schwindigkeit, z. B. beim synchronen Puls-SchweiRen.
Fir praktisches Handling und reibungslose Ablaufe
steht dariiber hinaus ein externes Bedienpanel zur Ver-
fligung, mit dessen Hilfe Parameter im Einrichtbetrieb
sowie wahrend des Schweifens verandert werden kon-
nen. Um reproduzierbare Ergebnisse zu erzielen, kon-
nen bis zu 499 Jobs hinterlegt werde.

Der konzentrierte, stabile Lichtbogen Rapid TIG Tech-
nology (RTT) der Stromquelle ermdglicht durch sei-
nen hohen Lichtbogendruck schmale Nahte und eine
schnelle Schweilgeschwindigkeit. Die Warmeeinfluss-
zone ist dabei minimal, womit sich teure Beiz- und
Passivierungsverfahren ertibrigen. Durch die gezielte
Warmeeinbringung wird der Verzug bzw. Spannungen
in den Bauteilen minimiert.

_Sonderprozesse fiir jede
individuelle SchweiBaufgabe

Die verschiedenen standardméaRig integrierten Sonder-
prozesse der DIX TIG ermdglichen es, den passenden
Lichtbogen fiir jede individuelle SchweiRaufgabe zu

www.schweisstechnik.at

modellieren. Mit dem Sonderprozess Multipuls lasst
sich der Warmeeintrag bei gleichbleibend hoher Licht-
bogenstabilitit noch gezielter beeinflussen. Mit dem
Speedspot Prozess kann ohne Ziindstellen und Bau-
teilverzug geheftet werden — punktgenau und schnell.
Selbst rostfreie Stahle konnen damit laut Dinse nahezu
ohne Anlauffarben bearbeitet werden.

Abgerundet wird das Dinse-System durch den passen-
den Drahtantrieb, flissiggekiihlte WIG-Brennergarni-
turen in verschiedenen Ausfithrungen bis 400 Ampere,
ein HeiRdraht- oder Kaltdrahtset und eine optionale
Sicherheitsabschaltung. So konfiguriert der Anwender
genau das System, das er fiir seine maRgeschneiderte,
automatisierte WIG-Losung benotigt. Die individuellen
Systeme sind an allen gangigen Industrierobotern ein-
setzbar — sowohl an herkommlichen, als auch an kolla-
borativen Modellen.

www.dinse.euswww.lasaco.com

SchweiBtechnik

WIG-Pistolenkopf
TETZ 400 mit
Push-Pull Draht-
antrieb MEP 201
EW und Kalt-
draht-Set KD 400.
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Oberflachentechnik

Mit der Installation der drei Lissmac-Blechbearbeitungsmaschinen er-
Zielte Laser-Tech héhere Bearbeitungsqualitat bei entgrateten, verrundeten
und oberflachenbehandelten Blechteilen und Blechbaugruppen.

EFFIZIENTE
KANTENBEARBEITUNG

Qualitatsbearbeitung von gestanzten und lasergeschnittenen Blechen: Bis vor gut einem Jahr
war die Nachbehandlung von gestanzten beziehungsweise lasergeschnittenen Platinen bei der Laser-
Tech Olbernhau CmbH ein Stiefkind. Die manuelle Bearbeitung der Schnittkanten war mit Larm und
Schmutz verbunden. Zudem wurden nicht alle Teile nachbearbeitet, sodass Qualitatsprobleme ent-
standen. Zur Komplettierung und Qualitatserhéhung der Blechbearbeitung investierte das Unter-
nehmen daher in drei Lissmac-Maschinen, mit denen nun auch eine produktive und umweltfreund-
liche Schnittkantenbearbeitung gewahrleistet ist. Von Peter Springfeld, freier Fachredakteur

ie Laser-Tech Olbernhau GmbH wurde  Camptourist Olbernhau GmbH auf einer Produktionsflache

im Jahr 1996 durch Herauslosen des Fer-  von ca. 3.000 m2 neu gegriindet. ,Von Anfang an war es

tigungsbereiches  Blechbearbeitung aus  das Ziel, mit modernster Technik und motivierten Mitarbei-

den Jahrzehnte hinweg bekannten Betrie-  tern, optimale Produktionsbedingungen zu schaffen”, er-

ben VEB Fahrzeugwerk Olbernhau und  lautertJirgen Radecker, Technischer Leiter bei Laser-Tech.

,Im Laufe der Zeit haben wir schrittweise neueste CNC-La-

serschneid- und Abkanttechnik sowie moderne, hochpro-

Shortcut ag duktive Blechbearbeitungsmaschinen gekauft und damit

. . die Voraussetzungen fiir eine flexible und leistungsfahige
Aufgabenstellung: Produktive und umweltfreundliche

Sellite Tenlsa e, Fertigung geschaffen, die unseren hohen Qualitatsansprii-

chen gerecht wird.”
Losung: Zwei Schleifmaschinen und und eine
Stahlblrstmaschine von Lissmac. Qualitatsarbeit
Nutzen: Qualitatssteigerung der Blechbearbeitung, ,,Qualitit basiert auf vielen Faktoren”, so Radecker weiter.
Arbeitszeiteinsparungen sowie Raumluftverbesserung. Primar sind es immer motivierte Mitarbeiter sowie die

technische Ausriistung mit modernen, produktiven und
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vor allem umweltschonenden Maschinen. Wir arbeiten
mit zwei Laserschneidanlagen aus der Schweiz und einer
kombinierten Stanz- und Laserschneidmaschine aus Finn-
land. Ein Stiefkind war bislang allerdings die Nachbehand-
lung der gestanzten beziehungsweise lasergeschnittenen
Platinen." Gunter Mende, Vertrieb von Schleif-, Entgrat-,
Polier- und Oberflachentechnik, stellte die Verbindung mit
Lissmac her. ,Ich war von Anfang an aufgeschlossen, denn
ich kannte bereits Lissmacs robuste, zuverlassig arbeitende
und einfach zu handhabende Baumaschinen. So trafen wir
uns im Februar 2017 auf der INTEC in Leipzig. Das war der
Start zur Komplettierung und Qualitatserhohung unserer
Blechbearbeitung, die nun auch die produktive und um-
weltfreundliche Schnittkantenbearbeitung integrierte”, er-
lautert Radecker.

Oxidschichten, die sich beim Laser-, Autogen- und Plas-
maschneiden mit Sauerstoff an den Schnittkanten bilden,
verhindern namlich eine feste Verbindung von Lacken
und anderen Korrosionsschutzmitteln. Auch an scharfen
Schnittkanten platzen bei kleinsten Touchierungen Lack
und andere Korrosionsschutzmittel ab. ,Seit der Installa-
tion der Lissmac-Blechbearbeitungsmaschinen liefern wir
entgratete, verrundete und oberflichenbehandelte Teile in
hoher Qualitdt in alle Welt und bieten Garantieleistungen
bis zu 15 Jahren”, fithrt Radecker fort. Das Olbernhauer (D)
Unternehmen liefert beispielsweise eine Vielzahl von
Blechteilen und Baugruppen fiir Kubotas Minibagger und
Radlader sowie fiir Produkte der Medizin- und Umwelt-
technik. Weitere Produkte sind unter anderem Maschinen-
gestelle, Gehduse, Verkleidungen und Spanebunker fiir
Werkzeugmaschinen.

_Beidseitige Kleinteilebearbeitung

in nur einem Arbeitsgang

Mit der im Trockenverfahren arbeitenden Lissmac-Schleif-
maschine SBM-XS 300 G1E1 ALU MIX lassen sich Kleintei-
le aus Stahl, Edelstahl und Aluminium im Wechselbetrieb
beidseitig in nur einem Arbeitsgang bearbeiten. ,Sie ist
fiir die Entgratung und die gleichméRige Verrundung der
Werkstiickkanten an den AuBen- und Innenkonturen aus-
gelegt. Entsprechend der Arbeitsbreite der Maschine von

www.schneidetechnik.at

300 mm diirfen die gestanzten, laser-, feinplasma- oder
wasserstrahlgeschnittenen Werkstiicke etwa 45 x 45 x 1,0
mm bis zu maximal 200 x 200 x 15 mm groR sein”, betont
Lissmac-Gebietsverkaufsleiter Dirk Schiirstedt. Laser-Tech
bearbeitet an dieser Maschine ausschlieflich Teile aus Stahl
und Buntmetallen. Die aufgelegten Kleinteile werden ohne
Hilfsschablone mithilfe von Vakuumforderbandern durch
die Maschine gefiihrt. Dabei durchlaufen die Kleinteile zu-
ndchst das obere Querschleifaggregat, das die Grate und
kleine Schneidspritzer abschleift. AnschlieBend fiihrt der
Teileforderer das Werkstiick zum rotierenden Biirsten-
walzenaggregat. Dort werden die oberen Schnittkanten
gleichmaRig verrundet. Dabei bestimmen die Zustellung
der Werkzeuge und die Durchlaufgeschwindigkeit das MaR
der Verrundung. Nach der Bearbeitung der oberen Kan-
ten wendet eine automatisch arbeitende Wendestation die
Werkstiicke, die jetzt von den unten installierten Aggrega-
ten geschliffen und verrundet werden.

,.Die Handhabung ist denkbar einfach”, betont Maschinen-
bediener Dietmar Weise. Die Zustellung der Werkzeuge
entsprechend der Materialdicke erfolgt per Joystick und
die Ansteuerung der Aggregate sowie die Einstellung der
Durchlaufgeschwindigkeit per Drehknopf. Wenn man nur
eine Seite bearbeiten will, kann man die Wendeeinrichtung
nach hinten ausklappen. Dann muss man die Fertigteile
hinten abnehmen. Bei ausgeklappter Wendeeinrichtung
lassen sich auch Werkstiicke von mehr als 200 mm Lan-
ge einseitig bearbeiten. Die Absaugung der Schleifstdube
erfolgt iber den Trockenentstauber DDE 1500 ALU MIX.

_Bearbeitung von
bis zu 4,0 m langen Blechen

Zum Entgraten, Verrunden und zur Oxidschichtentfernung
auf der Vor- und Riickseite von gestanzten, laser- und fein-
plasmageschnittenen Werkstiicken in nur einem Durch-
gang installierte Lissmac zwei unterschiedliche Blechbe-
arbeitungsmaschinen in Reihe zu einer technologischen
Einheit. Beide Maschinen, die ebenfalls nach dem Trocken-
prinzip arbeiten, bearbeiten bei Laser-Tech bis zu 4,0 m
lange lasergeschnittene und gestanzte Bleche aus Stahl
und Edelstahl. Das heit, bei einem Materialwechsel >>
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sind beide Maschinen sorgfaltig zu reinigen und die Schleif-
werkzeuge auszutauschen. Dazu wurde die hintere Maschi-
ne auf einen Schienenfahrwagen gestellt, befestigt und
ausgerichtet. So lasst sich die Maschine manuell hinaus-
schieben und hat geniigend Platz zum Werkzeugwechsel.

Zunachst entgratet und verrundet die Schleifmaschine
SBM-L 1500 G1S2 die Bleche, die entsprechend der Durch-
lassbreite schmaler als 1.500 mm sind. Nach der Ubergabe
der Blechteile vom Zufiihrband laufen die Werkstiicke mit-
hilfe von Druckrollen zwangsgefiihrt durch die Maschine.
Im vorderen Teil der Maschine arbeiten unten und oben
jeweils ein quer zur Transportrichtung installiertes Schleif-
bandaggregat. Dort werden samtliche Innen- und Aufen-
kanten entgratet und Schneidspritzer entfernt. Nachdem
die Bleche von den Graten befreit sind, fithren die nach-
folgenden vier Schleiflamellenaggregate eine prazise Ver-
rundungsarbeit aus. Dazu treiben jeweils zwei Aggregate
oben und unten gegenldufige Schleifriemen an. Diese
Schleifriemen tragen Schleifelemente, die mit Schleifvlies
und Schleiflamellen kombiniert sind. Dabei iibernehmen
die Schleifelemente die Materialabtragung an samtlichen
Innen- und AuRenkonturen in einem Durchgang. Durch die
maschinelle Schnittkantenbearbeitung entsteht eine gleich-
maRige Bearbeitung mit hoher Qualitat.

Die intuitive Siemens S7-Steuerung bietet hohen Bedien-
komfort. Zur Bearbeitung wird die Materialdicke tiber das
Touchpanel eingegeben. Die Maschine bearbeitet Bleche
von 0,5 mm bis 50 mm Materialdicke. Entsprechend der
eingegebenen Blechdicke verfahren alle Aggregate auto-
matisch auf das zugeordnete Niveau. Deaktivierte Aggre-
gate fahren automatisch in die Standby-Position. Je nach
gewiinschter Verrundungsintensitat lassen sich die Zustel-
lungen der Aggregate andern. Die Verrundungsintensitat
wird auflerdem durch die Vorschubgeschwindigkeit be-
stimmt. Sie lasst sich im Bereich von 0 bis 4,0 m/min stu-
fenlos regeln.

_Schleif-und
Stahlbirstmaschine verkettet

Mechanisch und steuerungstechnisch verkettet, befindet
sich gleich hinter der Schleifmaschine SBM-L 1500 G1S2
die Lissmac Stahlbiirstmaschine SBM-M 1500 B2. Sie bil-
det mit der Schleifmaschine eine technologische Einheit
und wird von ihr direkt angesteuert. Passend zur Arbeits-
weise der Schleifmaschine arbeitet auch die Stahlbiirstma-
schine im Trockenverfahren. Dabei sorgen vier gegenlaufig
arbeitende Biirstenriemeneinheiten mit schrag gestellten
Biirsten, je zwei auf der Ober- und Unterseite fiir eine opti-
male Schnittkantenbearbeitung. Die zu bearbeitenden Ble-
che laufen automatisch durch die Maschine. Dabei biirsten
die vier versetzt gegentiberstehend angeordneten Biirstrie-
meneinheiten die storenden Oxidschichten auf allen Innen-
und Aufenkanten ab. In nur einem Arbeitsgang entstehen
auf beiden Seiten beschichtungsgerechte Oberflachen. Die
zu bearbeitenden Stahlbleche diirfen maximal 20 mm dick
sein. Die abgebildete Stahl-Biirst-Maschine bietet ebenfalls

Durchgangsbreite von 1.500 mm. Die Einstellung der syn-
chronisierten Vorschubgeschwindigkeit erfolgt automa-
tisch durch die Steuerungssignale der verketteten Schleif-
maschine SBM-L 1500 G1S2.

Um eine optimale Zuganglichkeit zu gewahrleisten, steht
die Stahlbiirstmaschine auf einem Schienenfahrwagen und
kann manuell seitlich aus der Bearbeitungslinie geschoben
werden. Aus diesem Grund wurde die Schleifmaschine
SBM-L 1500 G1S2 angehoben, sodass die beiden Forder-
bander das Werkstiick auf gleicher Hohe weitergeben. Ent-
gratet, verrundet und ohne Oxidschicht schiebt die Stahl-
biirstmaschine das Fertigteil auf das Abnahmeband. ,Der
Austausch der Werkzeuge ist Minutensache”, berichtet
Weise.

_ Akribische Absaugung

Insbesondere die Absaugung von Edelstahlstauben verlangt
zur Gesundheitsvorsorge hohe und zuverlassige Filter- und
Saugleistungen. Dazu bietet Lissmac den Trockenentstau-
ber DDE 5500. Mit der Absaugleistung von 5.000 m%h
bei einem Unterdruck von ca. 3.800 Pa ist der Trockenent-
stauber in der Lage, die Absaugungen fiir beide Maschinen
zu Ubernehmen. Um alle Anforderungen des Gesundheits-
schutzes zu erfiillen, wurde der Trockenentstauber mit zwei
H14-Filter ausgertistet. Sie ermdglichen, dass die Abluft mit
einem Reinheitsgrad von 99,994 % wieder in den Raum
zuriickgefiihrt werden kann. Uber die prozesssichere Ar-
beitsweise der Maschinen wacht ein Stromungswachter. Er
ist im Absaugkanal der beiden Maschinen eingebaut und
detektiert die Stromungsgeschwindigkeit. Erst bei einer
Geschwindigkeit von mindestens 20 m/sec lassen sich die
beiden Maschinen anfahren. Sinkt die Geschwindigkeit im
laufenden Betrieb unter diesen Wert, erfolgt die automati-
sche Abschaltung der Maschinen.

, Wir haben mit den Lissmac-Maschinen nicht nur die Qua-
litat unserer Blechbearbeitung erhoht, wir konnten auch
Arbeitszeiteinsparungen verbuchen und haben fiir eine
bessere Raumluft gesorgt. Die Maschinen arbeiten sehr zu
unserer Zufriedenheit und auch der Service von Lissmac
Kklappt bestens”, resiimiert Radecker.

www.lissmac.com

Entgratet, ver-
rundet und ohne
Oxidschicht schiebt
die Stahlburst-
maschine das
Fertigteil auf das
Abnahmeband.
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Pneumatikspanner

) (Elesa-BANTER

Schnellspanner, Kraftspanner und Schwenkspanner

d.(r"ﬁp}

ELESA+GANTER ist ein weltweites Vertriebs-Joint-Venture, das gegrtindet wurde,
um die breiteste Produktpalette von Maschinennormteilen fur die Maschinen-
bauindustrie anzubieten. Hochzuverlassige Produkte, die reibungslosen Betrieb
mit einem einmaligen Design gewahrleisten, reprasentieren den einzigartigen
Qualitatskodex von ELESA+GANTER.

elesa-ganter.at

Pneumatikspanner lassen sich vielseitig
im Maschinen- und Vorrichtungsbau
einsetzen. Sie dienen zum Spannen,
Halten und Positionieren von Werk-
stiicken.

m Schnellspanner werden rein pneumatisch
betrieben. Aufgrund des Kniehebelprinzips
bleibt der Spanner auch bei Druckluftausfall
geschlossen.

m Die Kinematik der Kraftspanner ist so
ausgelegt, dass die in der Spannstellung
erreichte Spannkraft auch bei Druckluftaus-
fall erhalten bleibt.

m Pneumatische Schwenkspanner werden
dann eingesetzt, wenn die Spannstelle zum
Einlegen und Entnehmen des Werkstutckes
nach oben hin frei zuganglich sein muss.

DESIGNED

FOR ENGINEERING
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FLEXIBLES HALTERSYSTEM

Das Baukastenprinzip des neuen Schmalz-Haltersystems fiir
Tooling HT erlaubt eine Vielzahl von Halterkonfigurationen fiir
den Greiferbau in Presswerk und Rohbau. Je nach Anwendung
stehen Halter in schmaler Ausfiihrung, fiir dezentrale Vaku-
um-Erzeuger oder mit integrierter Vakuum-Diise zur Wahl. Sie
konnen mit verschiedenen Vakuum-Sauggreifern und -Erzeu-
gern sowie mit Federstoeln und Vakuum-Schaltern kombi-
niert werden. Entscheidend fiir den flexiblen Einsatz sind die
frei einstellbaren Saugerpositionen sowie die Moglichkeit, das
neue Haltersystem an alle gangigen Tooling-Systeme im auto-
mobilen Presswerk anbinden zu konnen. So sind die Halter mit
allen Schnellwechselsystemen kompatibel.

www.schmalz.com

Halter fur Saug-
greifer HT-SG E
mit dezentralem
Vakuum-Er-
zeuger SEAC und
Glockensauggreifer
SAX beider
Handhabung
von Karosserie-
blechen.

(Bild: 3. Schmalz)

OTC Daihen Europe
hat mit EASY ARC
eine neue mobile
SchweiBroboter-
anlage fiir den
Werkstattbetrieb
entwickelt.

MOBILE SCHWEISSZELLE FUR
DEN HANDWERKSBETRIEB

OTC Daihen hat mit EASY ARC eine mobile SchweifSroboteran-
lage fiir den Werkstattbetrieb entwickelt. Zu EASY ARC gehort
ein kompakter Schweiflroboter mit intuitiv zu bedienender OTC
Easy-Teach-Steuerung, die den Bediener dank integriertem Ex-
pertensystem und herstellereigener 400A MIG/MAG Inverter
Stromquelle sicher zur hochqualitativen Schweifnaht fithrt. Der
Roboter ist auf einem fiir die Aufnahme von Standardspann-
elementen vorbereiteten Schweilftisch montiert, der mit Rollen
ausgestattet ist. Ein einfaches Umsetzen der Anlage sorgt auf
diese Weise fiir entsprechende Flexibilitdt in der Fertigung. Der
Arbeitsbereich des Roboters ist mit einer elektronischen Be-
reichsiiberwachung gesichert.

www.otc-daihen.de

Neue Prage-
elemente fur den
Stanzwerkzeugbau.

PRAGEELEMENTE FUR
DEN STANZWERKZEUGBAU

Mit den neuen Prageelementen von Meusburger lassen sich ge-
stanzte Teile schnell und einfach kennzeichnen. Dies dient zum
einen zur eindeutigen Nachverfolgbarkeit der Stanzteile und
zum anderen zur optischen Kontrolle der richtigen Maschinen-
parameter. Der Pragestempelhalter E 5674 mit den passenden
Einsdtzen E 56742 ermoglicht eine flexible Kennzeichnung von
Stanzteilen mit vier oder sechs Ziffern. Dadurch kdnnen ver-
schiedene Kombinationen fiir Chargen- oder Datumskontrol-
len realisiert werden. Zudem erfiillt der Pragestempelhalter
die Kriterien nach PSA-Norm. Mit dem Endkontrollstempel
E 5676 kann eine optische Kontrolle der UT-Lage vom Werk-
zeug durchgefiihrt werden. Der Endkontrollstempel ist in den
Durchmessern 10 und 13 mm erhaltlich.

www.meusbu rger.com

LASERSCHWEISSMASCHINE
FUR ELEKTROBLECHPAKETE

Zur Herstellung von Klein-
serien im Elektromaschinen-
bau kann die Lasertechnik in
unterschiedlichen  Varianten
jeweils mit technologischen
Vorteilen eingesetzt werden.
Als Erganzung zu den Laser-
schneidmaschinen der Stiefel-
mayer effective-Reihe entstand
die LaserschweifSmaschine
LW2 zur Herstellung von La-
mellenpaketen. Mit ihr lassen

sich einzelne Elektrobleche

schnell und unkompliziert zu  Die Integration der Elektronik
und der Laserquelle in die
Maschine erlaubt eine

kompakte Bauweise.

einem Rotor- oder Statorpa-
ket verbinden. Der Vorteil des
Laserschweif3ens sind filigrane
Schweillnahte mit geringem Warmeeintrag. Der einfach gehal-
tene Aufbau der Maschine verringert die Betriebs- und War-
tungskosten. Die Anlage verfiigt iiber vier manuell einstellbare
Achsen und zwei NC Achsen, welche dem Anwender ein ein-
faches Einrichten der Maschine ermdglichen.

www.stiefelmayer.de
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