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Editorial

METALLPREISE UND
VERFUGBARKEITEN
GEFAHRDEN
AUFSCHWUNG

Die metalltechnische Industrie ist Osterreichs stirkste
Branche. Die Unternehmen aus den Industriezweigen
Maschinen- und Anlagenbau, Stahl- und Metallbau so-
wie der Herstellung von Metallerzeugnissen bilden das
Riickgrat der heimischen Industrie. Die Branche ist mit-
telstandisch strukturiert, besteht zu mehr als 85 % aus
Familienbetrieben und ist fiir ein Viertel aller osterreichi-
schen Exporte verantwortlich. Zahlreiche Betriebe sind
Weltmarkfiithrer in ihrem Bereich, sogenannte , Hidden
Champions”. Die Metalltechnische Industrie beschaftigt
direkt rund 139.000 Menschen und sichert damit indirekt
an die 250.000 Arbeitsplitze in Osterreich.

Zahlreiche Gesprache in der ersten Jahreshalfte so-
wohl mit Anbietern von Maschinenlésungen bzw. Ferti-
gungskonzepten fiir die Blechbearbeitung als auch mit
blechverarbeitenden Betrieben selbst stimmen mich zu-
versichtlich, dass die konjunkturelle Entwicklung in un-
serer Branche zunehmend besser wird. Offensichtlich
hat die Covid-19-Investitionspramie doch gefruchtet,
denn die Investitionsbereitschaft heimischer Blechver-
arbeiter war in den letzten Monaten grof. Zudem sind
ihre Auftragsbiicher gut gefiillt. Dies bestdtigen auch
die jiingsten Aussagen des Fachverbandes Metalltech-
nische Industrie, nach denen nur noch etwa 10 % der
Unternehmen die Kurzarbeit nutzen und die Arbeitszeit
der Mitarbeiter in Summe durchschnittlich nur noch um
rund 2 % gekiirzt wird.

Das dominierende Thema und die derzeit wohl grofte
Problematik der Branche ist die aktuelle Situation bei
den Vormaterialpreisen und Verfiigbarkeiten. Nach An-
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gaben des Fachverbandes kosten die steigenden Stahl-
preise der Branche ca. 1,87 Mrd. Euro extra. Die Preise
der Industriemetalle sind seit Ende letzten Jahres in Os-
terreich und global formlich explodiert. In seinem Me-
tallpreismonitor (Mai 2021) berichtet der Fachverband
Metalltechnische Industrie (www.metalltechnischein-
dustrie.at), dass beispielsweise der Stahlpreis laut dem
GroRhandelspreisindex Eisen und Stahl seit November
um 36,5 % gestiegen ist. Die Kombination aus der
iberraschend hohen Nachfrage, geringeren Kapazi-
taten, weniger Importen aus China, Schutzzollen und
hohen Frachtpreisen sei der Hauptgrund, der zu dieser
Situation gefiihrt habe. Eine weitere Bremse fiir den
Aufschwung neben den steigenden Preisen ist zudem
die fehlende Verfiigbarkeit, aufgrund dessen Betriebe
aus der Branche bestehende Auftrage erst gar nicht ab-
wickeln konnen. Ob dies eine nachhaltige Entwicklung
bleibt und wann eine Trendwende einkehrt, bleibt ab-

zuwarten.

Branchenplattform
BLECHTECHNIK-ONLINE.com

Zumindest bei unserer neuen Branchenplattform hat
das Abwarten ein Ende: BLECHTECHNIK-ONLINE.com
ist ab sofort verfiigbar und bietet einen umfassenden
Uberblick zu allen relevanten Themen, Veranstaltun-
gen, Produkten sowie Unternehmen rund um die Blech-
bearbeitung. Einfach mal reinklicken und testen! Uber
Reaktionen wiirden wir uns sehr freuen.

In diesem Sinne wiinsche ich viel Inspiration beim Le-
sen. Profitieren Sie vom ,Vorsprung durch Know-how!”
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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 Schweif3brenner bildet mit der Hand des
Schweif3ers 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
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E-Mail: office@binzel-abicor.at
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Aktuelles

Bystronic hat den
spanischen Soft-
warespezialisten
Kurago Uber-
nommen.

AUSBAU DER DIGITALEN
KOMPETENZEN

Bystronic erweitert mit der Ubernahme des spanischen

Softwarespezialisten Kurago Software S.L. seine digitalen
Kompetenzen und verstarkt damit das Leistungsportfolio
mit zusatzlichen innovativen Lésungen, insbesondere fiir
die Smart Factory Solutions.

Als Teil der Wachstumsstrategie von Bystronic beabsichtigt
das Unternehmen, die steigende Nachfrage nach Automation
und digitalen Prozessen in der Blechbearbeitungsindustrie ver-
starkt mit neuen, intelligenten Softwarelosungen zu bedienen
und Fertigungsprozesse bei seinen Kunden zu vernetzen. Mit
der Ubernahme von Kurago folgt der nichste wichtige Schritt,
dieses Ziel zu erreichen. Bystronic hat per 26. Marz 2021
100 Prozent der Aktienanteile von den Griindern iibernommen.
Die beiden Unternehmen verbindet seit 2019 eine Innovations-
partnerschaft, innerhalb derer gemeinsam offene Smart Facto-
ry-Softwarelosungen entwickelt wurden — darunter die Bystro-
nic Smart-Factory Software Suite, die eine markenunabhangige
Fertigungsinfrastruktur integriert.

www.bystronic.at

Norbert Kleinendonk
ist seit April 2021
alleinvertretungs-
berechtigter Ge-
schaftsfihrer der OTC
Daihen Europe GmbH.

BEWEGUNG IN
DER CHEFETAGE

Im Zuge einer Neuausrichtung der OTC Daihen Europe hat
die Daihen Corporation als japanisches Mutterhaus die
Weichen fir personelle Veranderungen auf oberster Fiih-
rungsebene gestelit.

Norbert Kleinendonk ist seit April 2021 alleinvertretungsbe-
rechtigter Geschaftsfithrer der OTC Daihen Europe GmbH. Au-
RBerdem wurde er in den Vorstand der Daihen Corporation be-
rufen, um die strategische Ausrichtung sowie die internationale
Expansion der OTC Daihen Europe Unternehmensgruppe wei-
ter auszubauen. Mit April tibernahm Shinji Nishino die Position
als weiterer Geschaftsfiihrer. Damit 16st er seinen Vorgéanger,
Norihito Takahashi, ab, der kiinftig fiir andere Managementauf-
gaben im Bereich Unternehmensplanung und internationaler
Vertrieb zum Einsatz kommt und damit der Daihen Business
Gruppe (Bereich Schweillgerate/Schweillausriistung) unter-
stellt ist.

www.otc-daihen.de

PARTNERSCHAFT FUR HERSTELLER-
UBERGREIFENDE SOFTWARESTANDARDS

Trumpf akquiriert das Softwarehaus Lantek und setzt damit
auf Software in der Blechbearbeitung, die unabhingig vom
Maschinenhersteller lauft.

,Trumpf offnet sich damit den Produktionsokosystemen der Kun-
den”, meint Thomas Schneider, Entwicklungsgeschéftsfiihrer Werk-
zeugmaschinen von Trumpf. ,Der Prozess unserer Kunden ist un-
ser Fokus — wir bilden mit Lantek die Prozesskette Blech auch mit
Maschinen verschiedener Hersteller umfassend ab. So gehen wir
einen weiteren groflen Schritt in Richtung effizienter und vernetz-
ter Blechfertigung und bereichern das Losungsportfolio der Smart
Factory.” Nach der Beteiligung an der Entwicklung von umati, der
offenen Maschinendatenschnittstelle, die Entwicklung von omlox,
des offenen Ortungsstandards sowie der Kooperation mit dem Int-
ralogistik-Experten Jungheinrich bei fahrerlosen Flurforderfahrzeu-
gen ist die Zusammenarbeit mit Lantek ein konsequenter Schritt

Hauptsitz der
Firma Lantek
im spanischen
Vitoria-Gasteiz.
(Bild: Lantek)

hin zu Prozessoptimierung und Vernetzung fiir die Blechfertigung
der Zukunft.

www.trumpf.comewww.lantek.de
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Aktuelles

VORSTANDSWECHSEL BEI ABB OSTERREICH

Der Aufsichtsrat von ABB in Osterreich hat DI (FH)
Martin Kohlmaier mit 1. Mai 2021 zum Vorstandsvor-
sitzenden von ABB Osterreich berufen. Damit I6st er
seinen Vorganger Ing. Franz Chalupecky ab, der mit
Ablauf seines Vertrags zum 30. April 2021 nach zwolf
Jahren aus dieser Funktion ausschied und mit 1. Mai
2021 in den Aufsichtsrat wechselte.

Martin Kohlmaier gehort bereits seit 1. Mai 2020 dem Vor-
stand der ABB Osterreich an. Neben seiner neuen Funktion
als Vorstandsvorsitzender wird er seine Position als lokaler
Business Area Manager fiir den Geschaftsbereich Antriebs-

technik auch kiinftig beibehalten. Martin Kohlmaier ist
bereits seit 30 Jahren fiir ABB tatig und hatte in den ver-

gangenen Jahren verschiedene Managementpositionen in wichtiger Mentor fiir mich und ich konnte dadurch viel an Der langjahrige
ABB-Manager

den Geschaftsbereichen Robotik und Antriebstechnik inne.  zusatzlicher Erfahrung sammeln. Ich bedanke mich herz- k .
Martin Kohlmaier

Er hat ein Diplomstudium in technischem Prozess- und lich bei unserem Aufsichtsrat und insbesondere bei Franz (links) Gbernahm
Projektmanagement an der FH Campus Wien absolviert. Chalupecky fiir das Vertrauen in meine Person”, sagt Mar- [“'_21- Mai ZOEB%IG
.. . . . . . . . eitung von
,Ich fithle mich geehrt, die Leitung von ABB in Osterreich  tin Kohlmaier. Osterreich und
kiinftig als Vorstandsvorsitzender tibernehmen zu diirfen. |6st damit Franz

. . Chalupecky ab.
Franz Chalupecky war in den vergangenen Jahren ein  www.abb.at pecky

Mit 1. Mai 2021
wird Stephan
Pittner neuer
CTO bei Cloos.

WEICHEN FUR
DIE ZUKUNFT GESTELLT

Die Carl Cloos Schwei3technik GmbH erweitert die Ge-
schéftsfiihrung und stellt die Weichen fiir die Zukunft.Um
die nachhaltige Weiterentwicklung von Cloos zu sichern,
lenkt Stephan Pittner seit 1. Mai 2021 als Technischer Ge-
schaftsfiihrer (CTO) die Geschicke des Unternehmens.

Er verantwortet die Entwicklungsbereiche des Schwei- und
Robotikspezialisten sowie die Business Unit Automation. Mit
Stephan Pittner gewinnt Cloos einen Geschéftsfiihrer, der das
Unternehmen bereits seit mehr als 20 Jahren sehr gut kennt.
Der langjahrige Prokurist verfligt tiber ein umfassendes Know-

how und groRe Erfahrung in den Bereichen Produktentwicklung
und Projektmanagement. ,Die Weiterentwicklung von jungen

Menschen und standig neue Herausforderungen im Umfeld der \/\/I r d e ﬂ ke n
Automation spornen mich an”, erklart Pittner. ,,Ich freue mich ! S h t.t t

darauf, gemeinsam mit unseren Mitarbeitern in Haiger und auf e | n e n C n | W e | e r'
der ganzen Welt neue Technologien und Innovationen in der

SchweiR- und Robotertechnik voranzutreiben.” Wasserstrahl-Schneida nlagen von StM.

stm-waterjet.com

www.cloos.de

StM

www.blechtechnik-online.com 9
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Die Fachmesse
ALUMINIUM in
Dusseldorf wurde
auf September 2021
verschoben. (Bild:
ALUMINIUM 2018)

NEUER TERMIN
FUR MESSE ALUMINIUM

Die fiir Mai in Diisseldorf geplante ALUMINIUM, die weltwei-
te Leitmesse fiir die Aluminiumindustrie, wird auf den 28.
bis 30. September 2021 verschoben. Der Veranstalter Reed
Exhibitions hat diese Entscheidung in Hinblick auf den an-
haltenden Verlauf der Covid-19-Pandemie nach Gesprachen
mit Ausstellern und Partnern getroffen.

Im Fokus der Messe und des parallel stattfindenden Kongresses ste-
hen unter anderem die Zukunftsperspektiven der Aluminiumindus-
trie, die Digitalisierung der Wertschopfungskette, eine nachhaltige
Mobilitat und der Green Deal. ,Die gesamte Aluminiumindustrie
steht vor einem zukunftsweisenden Wandel. Wir werden der Bran-
che im September die Plattform bieten, um den wichtigen Heraus-
forderungen zu begegnen und den Werkstoff Aluminium als Schliis-
selmaterial der Zukunft zu positionieren. Dabei priifen wir auch, wie
wir physische und digitale Komponenten ideal miteinander kombi-
nieren konnen. Mit der Veranstaltung im September 2021 werden
wir dariiber hinaus einen Ausblick auf die zukiinftige Ausrichtung
und die Themen der darauffolgenden ALUMINIUM 2022 geben”,
erlautert Benedikt Binder-Krieglstein, Vorsitzender der Geschafts-
fithrung des Veranstalters Reed Exhibitions Deutschland GmbH.

G

Aluminium

Termin: 28. - 30. September 2021

Ort: Dusseldorf

Link: www.aluminium-exhibition.com

Mit AM Parts-
Finishing werden
auf der Messe
zusatzlich brand-
aktuelle Themen
aufgegriffen. (Bild:
fairXperts)

GRATFREIE UND SAUBERE
OBERFLACHEN ZUNEHMEND
WICHTIGER

Die DeburringEXPO, Leitmesse fir Entgrattechnologien und
Prazisionsoberflachen, wird vom12. bis 14. Oktober 2021 auf
dem Messegeldnde Karlsruhe durchgefiihrt.

Mit den Themenparks ,Reinigung nach dem Entgraten”, , Auto-
matisiertes Entgraten mit Industrierobotern” und ,AM Parts-Fi-
nishing” werden zusétzlich brandaktuelle Themen aufgegriffen.
AuRerdem bietet das als Wissensquelle gefragte Fachforum In-
formationen iiber neueste Entwicklungen sowie praxisorientierte
Losungen. Als einzige Technologieplattform fiir das Entgraten,
Verrunden und die Herstellung von Prazisionsoberflichen ermog-
licht die DeburringEXPO einen kompletten Uberblick iiber den ak-
tuellen Stand der Technik, Trends, Prozesse und Verfahren, Quali-
tatssicherung und Dienstleistungen. ,Wir merken, dass seit Ende
Februar die Nachfrage nach Standflache deutlich anzieht. Wir sind
daher sehr zuversichtlich, im Oktober 2021 die DeburringEXPO in
einem mit der Veranstaltung 2019 vergleichbaren Umfang durch-
fiihren zu kénnen”, berichtet Hartmut Herdin, Geschéftsfiihrer des
Messeveranstalters fairXperts.

i

DeburringéEXPO
Termin: 12. - 14. Oktober 2021
Ort: Karlsruhe

Link: www.deburring-expo.de

MSV BRUNN AUF HERBST VERSCHOBEN

Die MSV, internationale Maschinenbaumesse in Briinn, findet
dieses Jahr vom 8. bis 12. November 2021 statt. Grund fiir die Ver-
legung in den Herbst ist die aktuelle Entwicklung der Pandemie.

, Wir erwarten, dass es im November mdoglich sein wird, die MSV ohne we-
sentliche restriktive Mafnahmen zu organisieren”, sagt Jiti Kulis, CEO von
Trade Fairs Brno. Von den Ausstellern wird die Verschiebung auf einen
spateren Zeitpunkt positiv bewertet. ,,Verhandlungen mit ausstellenden
Unternehmen und Partnerverbanden haben gezeigt, dass die Entschei-
dung fiir einen Umzug in den November der richtige Schritt ist”, bestatigt
Michalis Busios und er fiigt erganzend hinzu: , Wir sehen eine erhebliche
Nachfrage nach der Durchfiihrung der Messe. Es stellte sich heraus, dass
virtuelle Veranstaltungen eine physisch abgehaltene Messe nicht ersetzen
konnen, da der Aufbau personlicher Bindungen der Schliissel ist.”

Die MSV in
Brinn wurde auf
November ver-

schoben.

MSV Briinn

Termin: 8.-12. November 2021
Ort: Brinn

Link: www.bvv.cz
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Messen und Veranstaltungen

SCHWEISSEN & SCHNEIDEN ERST 2023

Die SCHWEISSEN & SCHNEIDEN wird 2021 nicht durchge-
fluhrt. Das neue Datum fiir die internationale Leitmesse rund
um das Fiuigen, Trennen und Beschichten ist der 11. bis 15. Sep-
tember 2023.

,Die SCHWEISSEN & SCHNEIDEN versammelt Fachbesucher aus
iber 120 Landern”, so Oliver P. Kuhrt, Geschéftsfithrer der Messe
Essen. ,,Angesichts der aktuellen Reiserestriktionen konnen wir dem
Anspruch einer Weltleitmesse in diesem Jahr nicht gerecht werden.
Hinzu kommt die mehrmonatige Vorlaufzeit fiir unsere Aussteller,

die komplexe Hightech-Anlagen auf aufwendig gestalteten Messe-
standen prasentieren. Aktuell konnen wir unseren Kunden nicht

Bei der letzten SCHWEISSEN & SCHNEIDEN im September 2017
prasentierten mehr als 1.000 Aussteller aus 41 Landern ihre
Messetermin in 2023 erfiillen wir die berechtigten Erwartungen der Innovationen. (Bild: Rainer Schimm)

die dafiir notwendige Planungssicherheit bieten. Mit dem neuen

Branche an eine Weltleitmesse, die diesen Namen auch verdient.”

ihren Spitzentreffen in der Messe Essen zusammen. Abgerundet
Wenngleich die Leitmesse diesen September nicht in ihrer gewohn-  wird das Tagungsprogramm mit einer begleitenden Ausstellung.
ten Form stattfinden kann, so darf man sich trotzdem auf eine alter-
native Veranstaltung freuen. Das Summit SCHWEISSEN & SCHNEI-

DEN ist als Prasenzveranstaltung in der Messe Essen geplant und Summit SCHWEISSEN & SCHNEIDEN %
bietet vom 14. bis 17. September 2021 einen fachlichen Mehrwert Termin: 14. - 17. September 2021

auf drei Sdulen: Den wissenschaftlichen Schwerpunkt legen der Ort: Essen

DVS CONGRESS und die GroRe Schweiltechnische Tagung sowie Link: www.schweissen-schneiden.com

der DVS CAMPUS. Gleichzeitig kommen vier Gremien des DVS zu

SALVAGNINI MASCHINENBAU GMBH
Wirtschaftspark Ennsdorf

Dr. Gufdo Salvagnini-StraBe 1 - ADAPTIVER
Qs b FASERLASER MIT
HOHER DYNAMIK

SCHNELLES UND EFFIZIENTES
SORTIEREN

BEDIENERLOSER BETRIEB

KOMPRKTE
RUTOMATIONSLGSUNGEN

ADAPTIERBARE
SCHNITTFUNKTIONEN

L5 kann mit kompakten und hoch dynamischen Automatisierungsvorrichtungen
konfiguriert werden, die mit spezifischen Lésungen jeglichen Produktionsbedarf
decken, vom manuellen Be-/Entladen bis zur vollautomatischen, mannlosen

Fertigung mit Echtzeitiberwachung. Sa'\lagnlnl
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E Bearbeitungsvorgang der TruBend Cell 7000:

M Der BendMaster Ubernimmt Teile fur die Be-
arbeitung vom LoadMaster und kantet diese ent-
oy . sprechend den vorgegebenen MafBanforderungen.

g

WENN VISIONEN VON
HIGHSPEED-MASCHINEN
GEROCKT WERDEN

High Return on Investment: Martin Mitterhumer ist generell ein Visionar. Als Geschaftsfuhrer der PNH Kft, einem
Lohnfertigungsunternehmen in der Blechbearbeitung, treibt er jedoch mit viel Realitatssinn die Umsetzung seiner
Zukunftsplane voran. Vor gut zehn Jahren startete er mit ,leeren Handen" sowie einer Fulle an Ideen und kann heute
auf ein top florierendes Unternehmen im benachbarten Ungarn wie auch auf weitere Beteiligungen auf heimischem
Boden wie z. B. dem Automatisierungsunternehmen SRW in Vorchdorf (O0) verweisen. Eine Erfolgsstory, deren
Weg gepflastert ist von automatisierten Blechbearbeitungsprozessen, bei denen der Unternehmer aus Leidenschaft
kontinuierlich auf seinen Partner Trumpf Maschinen Austria vertraut. Von Luzia Haunschmidt, x-technik

ranbleiben und niemals aufgeben—dasist  lich vermittelte der heute 38-jahrige Oberosterreicher

charakteristisch fiir Martin Mitterhumer. Schweillauftrage von oOsterreichischen Unternehmen

Hat er sich etwas vorgenommen, dann nach Ungarn. ,Dieser Plan hat nicht funktioniert”, gibt

zieht er es auch durch. Und falls ein = Mitterhumer unumwunden zu, ,Termintreue, Qualitat

Plan nicht funktioniert, dann wird eben  und auch die Preise entsprachen nicht meinen Vorstel-
an dessen Losung weitergefeilt. Ohne diese Ausdauer  lungen. Also habe ich notgedrungen selbst eine Produk-
gabe es sein Unternehmen gar nicht, denn urspriing-  tion gestartet.”
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Blick in die PNH-Halle der Biegeprozésse:
Links die beiden TruBend Cell 5000 und

rechts die TruBend Cell 7000.

schichteten und montierten Endprodukt abdecken: Auf
Shortcut Og 15.000 m? bietet der Lohnfertiger Roboterschweien,
Laserschneiden, Biegen, Druckbehalterbau sowie hoch-
hitzefestes Pulverbeschichten und Zweikomponenten-
lackieren an. Verarbeitet werden hauptsachlich Stahl
und Aluminium in Dicken von 0,5 bis 20 mm. Schon

Aufgabenstellung: Automatisierung von
Biegeprozessen in der Blechbearbeitung.

Losung: Einsatz von zwei TruBend Cell 5000
und einer TruBend Cell 7000 sowie Ent-

. bei der Entwicklung und Konstruktion komplexer Bau-
wicklung von Sonderwerkzeugen von Trumpf.

gruppen und fertiger Produkte konnen Kunden auf das
Nutzen: Optimierung des Biege- und Hand-
lingprozesses und Workflows, Entlastung
der Mitarbeiter, Qualitats- und Quantitats-
steigerung bei der Teileerzeugung.

Know-how der PNH-Mitarbeiter zdhlen. Sie kommen
aus der Schwerlastindustrie, Biomassebranche und der
Larmschutztechnik.

Automatisierung ist
das Gesetz der ersten Stunde

Wer will, der kann Dass es so gut lauft bei PNH, liegt auch daran, dass

Mit nur einem Mitarbeiter erwarb Mitterhumer 2010 in
Ungarn das ehemalige Produktionsgebaude von Richter
Schuhe, nicht allzu weit entfernt von der heimatlichen

Martin Mitterhumer von Anfang an konsequent auf
Automatisierung gesetzt hat. ,Fachkrafte zu finden, ist
mittlerweile auch in Ungarn schwierig. Die Nédhe zu

osterreichischen Grenze. Nicht nur dass Grund und Bo-  Osterreich verschafft uns zwar den Vorteil kurzer ~ >>
den sowie das bereits bestehende Gebaude giinstiger als
in Osterreich zu erwerben waren, trug auch der Umstand
fiir den ungarischen Unternehmensstandort bei, dass es
dort speziell im Bereich SchweifStechnik und Stahlbau

" Die vollautomatische

TruBend Cell 7000 lauft bei uns im
Drei-Schicht-Betrieb und erzeugt
ausschlieBlich perfekte Biegeteile.

viele gute Facharbeiter gab. Gedacht — gemacht — um-
gesetzt: In dieser Reihenfolge importierte Mitterhumer
bereits nach wenigen Monaten die ersten Blechteile aus
Oberdsterreich, um sie in seinem Betrieb zu veredeln.

Heute arbeiten 260 Mitarbeiter bei PNH, die mittler-
weile die komplette Prozesskette Blech bis hin zum be-

Martin Mitterhumer MA/MBA,
Geschaftsfiihrer der PNH Kft.

www.blechtechnik-online.com 13
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Den Biegevorgang
Ubernimmt in der
TruBend Cell 5000
der Biegeroboter
BendMaster.

Transportwege, aber Unternehmen jenseits der Grenze
ziehen Arbeitskrafte ab”, erklart er.

So sah sich Mitterhumer in seiner Heimat Oberoster-
reich nach einem erfahrenen Maschinenbauer in der
Blechbearbeitung um, auf dessen Know-how er auch
in der Umsetzung auBergewohnlicher Auftrage zahlen
konnte. Trumpf Maschinen Austria in Pasching war ihm
dabei naturgemaR ein Begriff und nach den ersten Ge-
sprachen mit dem Unternehmen fiihlte er sich nicht nur
verstanden, sondern auch als Partner fiir schwierige
Sonderlosungen unterstiitzt. So baute er nach und nach
vormals zugekaufte Bearbeitungsprozesse in sein An-
gebotsportfolio mit einem eigenen Maschinenpark auf:
Mit der ersten Trumpf-Maschine, einer TrumaBend V85,
startete er in den Abkantbereich. Nach der Automati-
sierung des Bereichs Laserschneiden mit zwei TruLaser
5040 fiber samt TruStore-Lagersystem aus dem Hause
Trumpf stand 2017 der Kauf einer Biegezelle ganz oben
auf der Agenda. Dazu erzahlt Mitterhumer begeistert:
,Die TruBend Cell 5000 von Trumpf hat mich tber-
zeugt, weil es ein voll automatisiertes System ist, das all
die Moglichkeiten bietet, die mir wichtig sind. So zum
Beispiel die kamerabasierte sensorgesteuerte Lage-
erkennung und -korrektur, die bei unseren komplexen
Geometrien einen groRen Vorteil darstellt.”

Geht nicht - gibt’s nicht

Allerdings hat es einige Zeit gedauert, bis diese voll-
automatische Biegezelle bei PNH voll in die Produk-
tion eingegliedert war. Das lag nicht an der TruBend
Cell 5000 selbst, sondern an den ganz speziellen An-
wendungen, fiur die Mitterhumer die Biegezelle fit ma-
chen wollte: , Auf der Anlage lauft im grofen Umfang
unsere Kesselblechfertigung und wir wollten die dafiir
notwendigen halbrundschalenféormigen Vertiefungen

mit der TruBend Cell 5000 automatisch einbringen.”
Was eine echte Herausforderung war, wie sich heraus-
stellte: Die Vertiefungen haben einen Durchmesser von
120 mm und bei einer Blechdicke von 5 mm verzog
sich das Blech bei der Umformung. Fiir Abhilfe sorgten
schlieBlich die von Trumpf in Pasching speziell fiir den
Kunden entwickelten Sonderwerkzeuge. Und der ge-
meinsame Einsatz hat sich gelohnt.

,Wir kdmpften vorher mit einem katastrophalen Hand-
lingprozess und mussten zwei Mitarbeiter dafiir abstel-
len. Jetzt schonen wir unser Personal und sparen jede
Menge Zeit”, zeigt sich Mitterhumer erfreut, ,demnach
schleusen wir heute groRe und sehr schwere Teile eben-
so durch unsere Fertigung wie kleine, filigrane, alle in
Serienchargen zwischen 10 und 1.500 Stiick.” Hilfreich
fiir die Bewaltigung dieser Materialvielfalt sind auch

Dank der TruBend
Cell 5000 fertigt
PNH Biegeteile in
konstant hoher
Qualitat.

..--'""'-.‘H
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die verschiedenen Vakuum- und Zangengreifer, die
sich dank der Greiferwechselkonsole ohne manuellen
Bedienereingriff an die Auftrdge abstimmen lassen.
Dadurch war es schon nach kurzer Zeit moglich, den
Drei-Schicht-Betrieb bei PNH auf zwei Schichten zu
reduzieren und die frei gewordenen Mitarbeiter setzt
Mitterhumer nun in der Qualitatskontrolle besser ein.

Der nachste zukunftsweisende
Streich folgte sogleich

AuBer in der Kesselblechfertigung bewahrt sich die
TruBend Cell 5000 auch bei der Produktion eines pa-
tentierten mobilen Gebaudes fiir Kommunikations- und
Steuerungstechnik, das PNH entwickelt hat. ,Es han-
delt sich im Prinzip um einen mobilen Serverraum,
der Druck-Sog-Belastungen bis 300 Stundenkilometer
standhailt - also jedem vorbeirauschenden Zug”, erklért

illl i
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Mitterhumer. Die Stahlkonstruktion ist mit Sandwichpa-
nelen verkleidet und verfiigt neben einer Klimaanlage
iber eine eigene Stromversorgung. Dazu betont Mitter-
humer: ,Nur unsere Erfahrungen im Containerbau und
hochprazise Maschinen ermdglichen es uns, den hohen
Anforderungen unseres Kunden gerecht zu werden.”
Mit der TruBend Cell 5000 von Trumpf ist das alles kein
Problem - diese biegt Aluminium fiir das Dach der Ge-
baude sowie die Einhausung der Klimaanlage in kons-
tant hoher Qualitat.

,Die Zulassung fiir einen groBen Kunden”, fahrt Mit-
terhumer fort, ,haben wir schon — und einige weitere
Um
die zu erwartenden hohen Stiickzahlen zu stemmen,

Interessenten, fiir die das Produkt in Frage kommt.”

hat der tatkraftige Visiondr bereits vorgesorgt: Neben
einer weiteren TruBend Cell 5000 mit einem >>

munnys

|||Im i T 11 |
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Auf der TruBend
Cell 7000 werden
ausschlieBlich Klein-
komponenten in
der GréBenordnung
von 500 x 400 mm
mit jeweils maximal
3 kg bearbeitet.
Danach wandern
die Teile auto-
matisiert entweder
in eine Schutte oder
Uber ein Férderband
aus der Biegezelle.

Fiir den auto-
matisierten Werk-
zeugwechsel der
TruBend Cell 7000
stehen samtliche
Werkzeuge seitlich
der Maschine stets
bereit.

15
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BendMaster 60 investierte er in eine TruBend Cell 7000.
Fir den Unternehmer ist das eine wichtige Investition in
die Zukunft, die er gefiihlsbetont beschreibt: ,Wenn ich
die Bearbeitungsvorgange der TruBend Cell 7000 verfolge,
komme ich nicht um ein zufriedenes Lacheln herum! Die
Maschine deckt alle unsere grofen Serienauftrage in Be-
zug auf Biegen von Kleinteilen hochdynamisch ab. Auch die
Programmierung ist nicht nur sehr userfreundlich, sondern
flott durchgefiihrt.”

Effiziente Kleinteilebearbeitung
rockt die TruBend Cell 7000

Auf der TruBend Cell 7000 werden demnach ausschlielich
Kleinkomponenten in der GréZenordnung von 500 x400 mm
mit jeweils maximal 3 kg bearbeitet. Pro Teil sind oftmals
bis zu sechs oder gar sieben Biige vorzunehmen - und das
schafft die Maschine in maximal 60 Sekunden pro Teil. Fiir
diese kurzen Zykluszeiten zeichnen auch zwei Roboter
verantwortlich: Der LoadMaster Bend entnimmt aus dem
gelagerten Stapel die zu bearbeitenden Teile, fiithrt eine op-
tische Vermessung der Platinen durch und sorgt fiir eine
lagegenaue Ubergabe an den BendMaster. Dieser zweite
Roboter tibernimmt die Teile fiir die Bearbeitung und kantet
diese entsprechend den vorgegebenen MaRanforderungen.
Danach wandern die Teile automatisiert entweder in eine
Schiitte oder tber ein Forderband und werden von einem
PNH-Mitarbeiter abgeholt — die addquate Variante wird
bereits bei der Programmierung des jeweiligen Auftrages
bestimmt.

,Fir diese knappen Zykluszeiten sorgt zusétzlich die selbst-
standige Werkzeugriistung der 7000er”, erganzt Christoph
Ebner, Leiter des Verkaufsbiiros 00 bei Trumpf und Kun-
denbetreuer der PNH. , Und diese erfolgt tatsachlich ent-
sprechend flott — sogenannte Stehzeiten zwischen verschie-
denen Bearbeitungsauftrigen werden somit ausgebremst”,
bestatigt Martin Mitterhumer. Sorge dafiir tragen die mit ei-
nem ID-Chip ausgestatteten Biegewerkzeuge der TruBend
Cell 7000. So erkennt der ToolMaster die Lage, den Werk-
zeugtyp und die Drehung der Werkzeuge vollautomatisch.

Dem nicht genug, kiimmert sich die 7000er-Biegema-

schine auch gleich um die Qualitatspriifung der Teile.
,Wenn es nicht gerade zu einem totalen Stromausfall
kommt, wird so gut wie kein einziges Schlechtteil von
der 7000er erzeugt”, resiimiert Mitterhumer die absolu-
te Verldsslichkeit der TruBend Cell 7000. Und Ebner er-
ganzt: ,Wenn dieser Fall eines plotzlichen ungewollten
Maschinenstillstandes eintritt, dann kann man maximal
mit einem einzigen mangelhaft bearbeiteten Teil rech-
nen, das sich auch manuell nachbearbeiten ldsst.” Also
Ausschussware gibt es bei der automatisierten 7000er-
Biegemaschine keinesfalls.

Auf Basis dieser vollautomatischen Auftragsabwicklung
lauft die TruBend Cell 7000 im Dreischichtbetrieb bei
PNH - was bei der guten Auftragslage auch notwendig
ist. Unerlasslich dabei ist natiirlich eine hervorragende
Ablaufplanung seitens der PNH-Mitarbeiter — auf die-
se kann sich allerdings Martin Mitterhumer voll und
ganz verlassen. Demnach lauft das Geschéaft der PNH
so hervorragend, dass der visiondre Inhaber bereits
die nachste Ausbaustufe seines Werkes im ndchsten
Jahr andenkt: , Eine weitere TruBend Cell 7000 ist dazu

1

schon fix eingeplant

www.trumpf.com

Anwender

Pro Teil sind
oftmals bis zu
sechs oder gar
sieben Buge vor-
zunehmen - und
das schafft die
TruBend Cell 7000
in maximal 60
Sekunden pro Teil.

()

PNH Kft. mit Sitz in Ungarn deckt die komplette Prozesskette Blech bis
hin zum beschichteten und montierten Endprodukt ab: Auf15.000 m?
bietet der Lohnfertiger Roboterschwei3en, Laserschneiden, Biegen,
Druckbehalterbau sowie hochhitzefestes Pulverbeschichten und Zwei-
komponentenlackieren an. Verarbeitet werden hauptsachlich Stahl und
Aluminium in Dicken von 0,5 bis 20 mm. Schon bei der Entwicklung
und Konstruktion komplexer Baugruppen und fertiger Produkte kdnnen
Kunden auf das Know-how der 260 PNH-Mitarbeiter zahlen.

www.pnh.hu
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EINFACH EFFIZIENTER
PRODUZIEREN

Servo-Stanzbiegeautomat GRM-NC mit LEANTOOL Folgeverbund
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Die P2lean ist eines der
erfolgreichsten Biege-
zentren von Salvagnini.

DIE EVOLUTION DER P2LEAN

Biegezentrum oder Bearbeitungszentrum? Zweifellos ist die P2lean eines der erfolgreichsten Biegezentren
von Salvagnini. Die Eigenschaften, die es zu einer auBBerst attraktiven Investition fur Unternehmen machen, die
den Schritt in die Welt des Blechbiegens wagen, sind die hohen technischen Standards, der niedrige Energiever-
brauch, das kompakte Layout und nicht zu vergessen die Produktivitat und Vielseitigkeit, die fur alle Biegezentren
von Salvagnini typisch sind. Die EinfUhrung der Optionen CUT und RSU erweitert diesen Horizont erneut.

m den modernen 6konomischen undindus-  Einzelteilen zu verfiigen: Die Herausforderung liegt in der

triellen Anspriichen gerecht zu werden, die Produktionseffizienz, die als Fahigkeit verstanden wird, mit
sich immer mehr von groen Chargen und  kiirzeren Umristzeiten von einem Produktionscode zum
Lagerfertigungsstrategien zu einer schlan-  ndchsten zu wechseln, ungeachtet der geometrischen und

ken, auftragsbezogenen, Just-in-time-Fer-  mechanischen Eigenschaften des geladenen Biegeteils, der

tigung von mittelgroRen, kleinen oder Einzelchargen hin
verlagern, wenden Unternehmen heute einen anderen
Produktionsansatz an. Wettbewerbsfahig zu sein bedeutet
heutzutage nicht nur, iiber eine schnelle Produktionsrate an

Anzahl und der Reihenfolge der Biegungen. Dabei ist nicht
zu vergessen, dass beim Einsatz von immer autonomeren
und prazisen Technologien Effizienz auch die Minimierung
von Fehlern und Ausschuss bedeutet. Salvagnini reagiert
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Die nun moglichen

Optionen CUT und

RSU erweitert den

Horizont der P2lean
erneut.

auf all diese Anforderungen mit seiner Produktpalette von
16 verschiedenen Biegezentren, wobei gerade die P2lean
zu den erfolgreichsten gehort.

Produktiv und adaptiv,
prazise und automatisch

, Uns steht eine sehr groRe Anzahl an verschiedenen Bie-
gezentrum-Losungen zur Verfiigung”, erklart Andreas Frei-
tag, Sales & Application Manager bei Salvagnini. ,Wie alle
Salvagnini-Biegezentren vereint P2lean von jeher Produkti-
vitat durch die automatischen Biege- und Handlingzyklen,
mit durchschnittlich 17 Biegungen pro Minute, mit der Fle-
xibilitat der universellen Biegewerkzeuge. Es erfordert kei-
nen Werkzeugwechsel, da die oberen und unteren Biege-
wangen, der Gegenhalter und der Niederhalter universelle
Werkzeuge sind, die in der Lage sind, die gesamte Band-
breite an Materialstarken und bearbeitbaren Materialien zu
verarbeiten. Der automatische Blechniederhalter ABA passt
die Werkzeuglange innerhalb des Zyklus und ohne Maschi-
nenstillstandzeiten oder manuellen Werkzeugwechsel auf
das herzustellende Teil an. P2lean ist wirklich die ideale
Losung fiir die Produktion von Kits und Losgroe 1. Nur
das Be- und Entladen erfolgt durch den Bediener, der die
Bleche auf dem Arbeitstisch positioniert und das Produkt
nach dem Biegen entnimmt.”

Der hohe Technologiestandard der P2lean erméoglicht eine
vollkommen eigenstandige Anpassung an die verschiede-
nen mechanischen und geometrischen Eigenschaften des
zu verarbeitenden Biegeteils und an die duleren Umstande.
Die integrierten modernen Sensoren messen die tatsachli-
che Materialstarke und die tatsachliche Grofe des Blechs
und erfassen jegliche Art von Verformungen aufgrund von
Temperaturschwankungen. MAC 3.0 — Material Attitude
Correction (Korrektur des Materialverhaltens) — wird zur
Messung des effektiven Widerstands des Materials wah-
rend der Biegephase verwendet und arbeitet mit derselben
Logik. Die Daten werden in Echtzeit in die Biegeformel ge-
speist, welche die korrekte auf das Blech anzuwendende

www.blechtechnik-online.com

Kraft zur Erreichung des gewiinschten Winkels errechnet
und so Prazision, Wiederholbarkeit und Qualitat des ferti-
gen Produkts gewahrleistet.

,Und im Hinblick auf Industrie 4.0 und Prozessanpassung
kann die P2lean fiir die Kommunikation mit dem ERP des
Unternehmens mit unserer selbstentwickelten OPS- ~ >>

Umformtechnik

Das CUT-Werkzeug wird zur Fertigung von schmalen Profilen verwendet:
Es ist ein Schermesser, das oberhalb der unteren Biegewange des Biege-

zentrums arbeitet. Eine Entladevorrichtung gewahrleistet das automatische
und sequenzielle Schneiden von Profilen.
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Software ausgestattet werden”, fligt Freitag hinzu. ,,OPS
verwaltet die Produktion von Sequenzen unterschiedlicher
Teile nach Bedarf und das Biegezentrum reagiert mithilfe
seiner universellen Biegewerkzeuge und der automati-
schen wahrend des Zyklus stattfindenden Riistung unmit-
telbar auf diese Anforderungen.”

Die Umwandlung des Biegezentrums
in ein Bearbeitungszentrum

Von der P2lean gibt es vier Modelle, die sich durch ihre
maximalen Biegelangen (von 2.180 bis 2.500 mm) und die
maximalen Biegehdhen (165 oder 203 mm) unterscheiden.
Salvagnini unterstiitzt alle Kunden mit einer detaillierten
Machbarkeitsstudie, um die P2lean optimal zu konfigu-
rieren und individuell anzupassen: Mit der groRen Vielfalt
an Optionen wird ein breites Spektrum an Produktions-
anforderungen abgedeckt. ,Bei Salvagnini arbeiten wir
jeden Tag daran, die Einsatzbereiche des Biegezentrums
zu erweitern, indem wir es fiir gewisse Branchen — wie
z. B. Zulieferbetriebe — noch attraktiver gestalten, bei denen
Flexibilitat und Vielseitigkeit des Maschinenbestands von
groRer Bedeutung sind”, so Freitag. ,Das ist genau der
Grund, warum wir erst vor Kurzem zwei Vorrichtungen
von unseren P4-Biegezentren ,ausgeliehen” und zu den
fiir die P2lean verfigbaren Optionen hinzugefiigt haben:
CUT und RSU.” Das CUT-Werkzeug wird zur Fertigung von

Die Option CUT
bringt Vorteile,
wenn Teile fur die
Kantung mit einer
Abkantpresse
oder mit einem
herkémmlichen
Biegezentrum

zu klein oder zu
schmal sind.

schmalen Profilen auf die fiir die Biegezentren von Salvag-
nini typische prazise und flexible Weise verwendet: Es ist
ein Schermesser, das oberhalb der unteren Biegewange
des Biegezentrums arbeitet. Eine Entladevorrichtung ge-
wahrleistet das automatische und sequenzielle Schneiden
von Profilen in verschiedenen Langen, Materialien, Starken
und Formen ausgehend von einem Blechzuschnitt. Diese
Option ist eine Besonderheit der Salvagnini-Biegezentren.
Sie bringt extreme Vorteile, wenn Teile flir die Kantung mit
einer Abkantpresse oder mit einem herkommlichen Bie-
gezentrum zu klein oder zu schmal sind, wie es bei sehr
schmalen Profilen der Fall ist. ,Das CUT-Werkzeug ist eine
gangige Option, fiir die eine groe Nachfrage besteht, ins-
besondere in Europa und Nordamerika und welche in mehr
als 40 % der in den letzten fiinf Jahren ausgelieferten P4-
Maschinen integriert wurde”, ergénzt Freitag. ,Bis vor we-
nigen Monaten war diese Option aber nur fiir die P4-Bie-
gezentren mit einer Biegelange von 2.500 mm oder mehr
verfligbar. Nun ist sie auch fiir die P2lean erhaltlich, genau-
so wie die RSU-Vorrichtung.”

Die RSU-Vorrichtung erméglicht P2lean, eine Vielzahl von
Spezialwerkzeugen zum Entgraten, Sickenrollen oder Ker-
ben von Blechtafeln zu verwenden, wenn das Material ge-
schwacht oder die Riickfederung verringert werden muss,
um fiir gewisse Biegezyklen wie z. B. bei Holmkantungen

Die P2lean vereint
Produktivitat durch
die automatischen
Biege- und Hand-
lingzyklen, mit
durchschnittlich
17 Biegungen pro
Minute, mit der
Flexibilitat der
universellen Biege-
werkzeuge.
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eine hohere Endqualitdt zu erlangen. Mit einem speziellen

Werkzeug kann die RSU-Vorrichtung auch das Schneiden
und Entfernen von Plastikschutzfolien erleichtern. ,Die Op-
tionen CUT und RSU kdnnen zusammen und mit allen ande-
ren verfigbaren Optionen installiert werden. Diese neuesten
Entwicklungen verwandeln unser P2lean-Biegezentrum
immer mehr in ein vielseitiges und produktives Bearbei-
tungszentrum, das in der Lage ist, mit geringem Energie-
verbrauch und einem kompakten Layout Teile mit verschie-
denen Formen und Materialien ohne Werkzeugwechsel
zu biegen sowie eine Reihe an sekundaren Arbeitsgangen
durchzufithren, die hdufig in den Fertigungsabteilungen un-
serer Kunden erforderlich sind. Die Prozessvorteile liegen
Kklar auf der Hand: Die P2lean ist flir viele Anwendungen die
optimale Losung”, fiigt Freitag hinzu.

Biegeverfahren vereinfachen

mit STREAMBEND

Auf dem Weltmarkt ist Biirosoftware fur herkommliche Ab-
kantpressen noch nicht sonderlich verbreitet, realistischer-
weise kann man laut Salvagnini von einem Verhaltnis von
10:1 ausgehen - eine Softwarelizenz pro 10. installierten Ab-
kantpressen. Die Abkantpresse funktioniert auch ohne Off-
line-Programmiersoftware und ein erfahrener Bediener, der
sich die notige Zeit fiir Analysen und Tests nimmt, ist iibli-
cherweise in der Lage, Biegungen und somit die gewtinsch-
ten Teile zu erstellen, auch wenn diese komplexe Geome-
trien haben. Andererseits wird die enge Beziehung zwischen
der Biirosoftware und dem Salvagnini-Biegezentrum haufig
als selbstverstandlich erachtet. ,Biegezentren werden zur
Optimierung der Effizienz und Produktivitat konstruiert”, er-
ldutert David Mortenbock, Verkaufsleiter fiir Osterreich bei
Salvagnini. ,, Und das wird im Werk nur durch die volle Aus-
nutzung der Kapazitat der Maschine erreicht. Der Bediener
muss sich nur auf die Bedienung des Biegezentrums und
nicht auf seine Programmierung konzentrieren.”

Offline-Programmierung wird einimmerwichtigerer Schritt
im Produktionsprozess, dadurch dass Tatigkeiten parallel
ausgefithrt und das Biegezentrum zur Ganze genutzt wer-
den kann. Und es ist die Offline-Programmierung, auf die

www.blechtechnik-online.com

Salvagnini bei der hauseigenen Software zur Programmie-
rungvonBiegezentren STREAMBEND denFokusgelegthat.
Wie alle CAMs, die in der Programmiersuite STREAM
verfiigbar sind, wurde STREAMBEND entwickelt, um
Programmierer bei der Verwaltung der Programmier-
vorgange optimal zu unterstiitzen. ,Da Programmierer
heutzutage bereits immer ofter digital aufgewachsen sind
und einen immer groferen Abstand zu den eigentlichen
Produktionstechnologien haben, bevorzugen diese eine
benutzerfreundliche und eigenstidndige Software”, fahrt
Mortenbock fort. ,,STREAMBEND wird zur vollstandig
automatischen Programmierung eines Einzelteils oder
einer Reihe von Teilen verwendet und kann dafiir sogar
von einem zusammengesetzten Fertigprodukt ausgehen.
Somit bietet sie totale Flexibilitat: Erfiillt der von der Soft-
ware automatisch erstellte Vorschlag nicht die Anforde-
rungen des Programmierers, ist es natiirlich moglich, das
Programm interaktiv zu andern.”

Gewahrleistung der Effizienz

Der in die Programmierumgebung integrierte 3D-Simulator
ist hier duBerst wichtig: Er hilft zu erfassen, was im Biege-
zentrum wahrend der Biegesequenz passiert und weist auf
Kollisionen oder Probleme der Abkantsequenz hin. Das Ziel
ist, absolut sichere Programme zu erstellen, die keine wei-
teren Kontrollen oder Anderungen erfordern, sobald sie auf
der Maschine sind. Aber STREAMBEND geht noch weiter:
Ausgehend vom Biegeprogramm erstellt sie automatisch
das entsprechende abgewickelte Teil und die dazugehorige
DXF und profitiert von der Eingliederung in STREAM, eine
voll integrierte Programmiersuite.

,Wir konnen eine Sequenz an Mehrfachteilen fiir alle Sal-
vagnini-Bearbeitungsstationen automatisch programmie-
ren”, fiigt Mortenbock hinzu. ,,Das Teilen von Informationen
mit darauffolgenden Technologien kann ein entscheidender
Faktor zur Gewahrleistung der Effizienz einer einzelnen Ma-
schine, einer ganzen Fertigungsabteilung und des gesam-
ten Produktionszyklus sein.”

www.salvagnini.at

Umformtechnik

STREAMBEND
wurde entwickelt,
um Programmierer
bei der Verwaltung
der Programmier-
vorgange optimal
zu unterstltzen.
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BIEGE-AUTOMATISIERUNG
BEFLUGELT ORIENTIERUNG

Mit Hochgeschwindigkeits-Biegezelle zu nachhaltigeren Schildersystemen: Der Name ist Programm
bei Schilder Systeme in BUrmoos bei Salzburg. Das Unternehmen ist auf visuelle und taktile Orientierungs-
hilfen fur Gebaude spezialisiert, die es europaweit exportiert. Um das anhaltend starke Wachstum nach-
haltig abzusichern, investierte es in ein Negativenergie-Firmengebaude und eine Blechproduktion, in deren
Zentrum eine Uber Schachermayer bezogene LVD-Biegezelle fUr den automatischen und manuellen Be-
trieb steht. Diese ermdglicht ein schnelleres Reagieren auf kurzfristigen Bedarf und die Entwicklung neuer,
langer asthetisch ansprechender und wartungsfreier Produkte. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

er in oOffentlichen Gebaudekom-

» plexen den richtigen Weg und an
dessen Ende die richtige Tiir finden

will, orientiert sich an Stelen, Leit-

systemen und Tirschildern. Viele

davon kommen aus Salzburg, genauer gesagt aus Biir-
moos. Dort befindet sich der Firmensitz der Schilder Sys-
teme GmbH, die 2008 aus dem Einzelunternehmen ihres

-

geschéftsfiihrenden Gesellschafters Manfred Seeleitner
LI R SR

= hervorging.

Orientierung fiir Europa

Seit 35 Jahren arbeitet der gelernte Graveur konsequent

.,
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gegen die Orientierungslosigkeit, indem er Schilder und

andere Komponenten fiir die Objektbeschilderung ent-

wickelt und produziert. Fiir einige davon — etwa das
Modulschild mit transparenter Abdeckscheibe — halt er
europaische Patente. Im Lauf der Jahre wurde das Pro-

s
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duktspektrum um Stelen und verschiedene Leitsysteme
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aus unterschiedlichen Materialien erweitert. Dazu kamen

in jlingster Zeit Leitsysteme aus Faserverbundwerkstof-
fen, die neben der Orientierung auch die Raumakustik

i
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verbessern.

Besonders hohe Kompetenzen baute das Unternehmen
im Bereich taktiler Leitsysteme auf, die auch Personen

:.-.
L}

mit Sehschwachen die Orientierung erleichtern. Als

o
"
Bl

eigenstandige Systeme oder als zusatzliches Merkmal
klassischer Produkte sorgten diese fiir einen zusatzlichen
Wachstumsschub, sodass die iiber Werbetechniker ver-
il triebenen Produkte von Schilder Systeme heute in ganz
- Europa zu finden sind.

Blechbearbeitung Nachhaltigkeitsschub
i gl in der Beschilderung
eme ist eine Das Unternehmen und sein Griinder orientieren sich in
e y ‘. O SRS ihrer Wachstumsstrategie an Nachhaltigkeitszielen. Das

. — 5 ge digke gilt nicht nur fiir die Markterschliefung, sondern auch

+ - 2 O Dyna fiir das Unternehmen selbst. Dieses bezog im Dezember
= e e 2019 ein mit Unterstlitzung durch ein EU-Forderprojekt
Elllelz E neu errichtetes Negativenergiegebaude. Das erspart der
Umwelt jéhrlich rund 55 Tonnen CO,-Emissionen. ,Einen
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Aufgabenstellung: Wirtschaftliche Herstellung
von Blechbiegeteilen fur innovative und lang-
lebige Schildersysteme.

Lésung: Hochgeschwindigkeits-Biegezelle
Dyna-Cell von LVD mit Kuka-Roboter und
Multifunktionsgreifer.

Nutzen: Verbesserte Lieferfahigkeit
und erweiterte Moéglichkeiten der
Produktgestaltung.

mindestens ebenso massiven Umbruch stellt die Umstel-
lung der Herstellungsweise unserer Tiirschilder und Alu-
bzw. Niro-Leitsystemtrager dar”, erklart Manfred Seeleit-
ner. ,Wahrend wir diese frither aus Strangpressprofilen
zusammensetzten, bestehen sie heute aus einem einzigen
ausgestanzten und mehrfach gekanteten Stiick Blech.”
Das bringt nicht nur eine groRere Freiziigigkeit in der Ma-
terialwahl. Es sorgt auch dafiir, dass die Schilder {iber die
oft jahrzehntelange Nutzungsdauer sicher ihre Form be-
halten. Auch das ist ein Beitrag zu mehr Nachhaltigkeit.

herstellen konnten.

www.blechtechnik-online.com

Biegeautomatisierung
ermoglicht Produktinnovation

Fiir die Entwicklung und Fertigung neuer Tiirschilder und
Leitsysteme mittels moderner Laser-, Stanz- und Biege-
maschinen gibt es bei Schilder Systeme nun eine eigene
Produktionssparte Blechbearbeitung. Neben einer Laser-
Stanz-Maschine bildet eine vollautomatisierte Biegezelle
das Kernstiick der Produktion in der klimatisierten Halle.
,Mit klassischen Abkantpressen ware die Produktion der
tragenden Schilderrahmen nicht zu vertraglichen Kosten
moglich”, weifl Manfred Seeleitner. , Erst durch die Auto-
matisierung mittels integrierter Roboter tiberschritt die-
se Technik die wirtschaftliche Hiirde.”

Allerdings ist nicht jede Abkantpresse fiir die typischen
Werkstiickgroen bei Schilder Systeme gut geeignet.
Klassische hydraulische Pressen sind groenmaRig ein
Overkill und nicht besonders schnell. Sehr kleine, agile
Maschinen weisen oft fiir die groReren Teile im Pro-
gramm der Schildererzeuger nicht ausreichend Arbeits-
breite auf. AuRerdem sollte nicht nur ein automatischer
Betrieb moglich sein. Angesichts der enormen Produkt-
vielfalt und — etwa bei Erganzungsauftragen — oft sehr
kleiner Lose ist es fiir Schilder Systeme wichtig,

Die mannlose Produktion iiber Nacht im vollauto-
matischen Betrieb hat unsere Lieferfahigkeit sprunghaft
erhoht und wir haben bereits zehn neue, innovative
Systeme entwickelt, die wir ohne die Dyna-Cell nicht

Manfred Seeleitner, geschiftsfiihrender Gesellschafter von Schilder Systeme

Umformtechnik

Die Arbeit an

der elektrisch
angetriebenen
Abkantpresse Dyna-
Press Pro 40/15 fur
TeilegréBen von

30 x 100 mm bis
350 x 500 mm
erledigt im Auto-
matikbetrieb ein
Kuka-Roboter mit
patentiertem Multi-
funktionsgreifer.
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auf derselben Maschine auch manuell arbeiten zu kon-
nen. Der Durchbruch von der bloRen Uberlegung zum
konkreten Plan erfolgte auf der Messe Euroblech im
Herbst 2018. Dort stellte LVD die damals neue Hochge-
schwindigkeits-Biegezelle Dyna-Cell aus. Diese besteht
aus der elektrisch angetriebenen Abkantpresse Dyna-
Press Pro 40/15 mit einen 5-Achsen-Hinteranschlag fiir
Teilegrofen von 30 x 100 mm bis 350 x 500 mm, einem
Kuka-Industrieroboter mit 12 kg Nutzlast und einem ei-
gens entwickelten, patentierten Multifunktionsgreifer.
Die Anlage ist sehr kompakt und kommt mit nur 5 x 5 m
Stellflache aus. ,Das ausgekliigelte System erschien
mir schon auf der Messe wie fiir unsere Anforderungen
maRgeschneidert”, erinnert sich Manfred Seeleitner.
,Nach sehr iiberzeugenden Testbiegungen bei einem
Besuch im LVD-Zentrum in Belgien entschlossen wir
uns zur Bestellung bei Schachermayer.”

In 20 Minuten produktiv

,Dyna-Cell ermoglicht das vollautomatische Verformen
von Blech-Rohlingen zu komplexen Teilen vollig ohne
erldutert  Robert
Langthaler, Produktverantwortlicher Blechbearbeitung

Roboter-Programmierkenntnisse”,

beider Schachermayer GroRhandelsgesellschaft m.b.H.,
die in Osterreich die Blechbearbeitungsmaschinen des
belgischen Herstellers vertreibt und wartet. ,Vom Im-
port der CAD-Daten weg bis zum fertig generierten
Biege- und Roboterprogramm dauert es gerade einmal
zehn Minuten, und das erfolgt offline. Nach weiteren
zehn Minuten fiir das Einrichten arbeitet die Anlage
produktiv.”

Dazu erfolgt zunachst in der Software CADMAN-B
der schnelle Import der CAD-Dateien in den gangigen
Neutralformaten. AnschlieBend legt der intelligente
Programmierassistent die optimale Biegereihenfolge,
Werkzeugbestiickung sowie alle Werkzeug- und An-
schlagpositionen fest. Diese Daten iibergibt das Modul
an CADMAN-SIM. Dieses Programm iibernimmt die
Programmierung des Roboters und die 3D-Simulation
aller Bewegungen am Digitalen Zwilling der Biegezel-
le. ,Der Programmieraufwand beschrankt sich auf die
Kontrolle der Konstruktionsdaten und deren Ubergabe
an das System”, erklart Matthias Ebner, AuRendienst
Metallbearbeitungsmaschinen bei Schachermayer. , Ein
Stillstand der Maschine ist dafiir nicht notig.”

Dyna-Cell ermoglicht das vollautomatische Verformen
von Blech-Rohlingen zu komplexen Teilen vollig ohne
Roboter-Programmierkenntnisse. Vom Import der CAD-
Daten weg dauert es gerade einmal 20 Minuten, bis die
Anlage produktiv arbeitet.

Robert Langthaler, Produktverantwortlicher Blechbearbeitung bei Schachermayer

Durch Ablage und
Wiederaufnahme
auf einem Zentrier-
tisch erfolgt die
Lagekorrektur

der Teile vor dem
zentralen Biege-
prozess.
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Die mannlose
Produktion im
vollautomatischen
Betrieb hat die
Lieferfahigkeit bei
Schilder Systeme
sprunghaft erhoht.

Das Unter-

Der Programmieraufwand beschrankt nehmen Schilder
: : : Systeme entwickelt
sich auf dleuKontrolle der Konstruktionsdaten tnd produziort
und deren Ubergabe an das System. Ein Schilder und andere
. Kpmponepten
Stillstand der Maschine ist dafiir nicht notig. far die Objekt-
beschilderung und
Matthias Ebner, AuBendienst Metallbearbeitungsmaschinen hat besonders hohe

Kompetenzen im
Bereich taktiler
Leitsysteme fiir
Personen mit Seh-

U hwichen.
AusQekIuQelte Extras gabepaletten mit schiefer Ebene, einen Zentriertisch, schwachen

Der speziell fiir die Dyna-Cell entwickelte, extrem agile eine Umgreifstation und zwei Ausgabe-Europaletten Die Ab-
kantpresse lasst

sich auch manuell
fen und ohne umzugreifen auf drei Seiten biegen. Dabei  Eingabepaletten gewéhlt werden, mit der Moglichkeit  betreiben, etwa fur
die Fertigung von
Kleinserien oder
viert. Im Stapelbereich der Zelle ist Platz fiir vier Ein-  mit einer Stapelh6he bis max. 100 mm. einzelnen Teilen.

bei Schachermayer

Universalgreifer kann Teile ab 25 x 100 mm sicher grei-  oder Boxen. Dabei kann zwischen drei verschiedenen

werden die Sauger zur Teilegeometrie passend akti-  von zwei, vier oder neun Stapelpldtzen fiir Rohbleche

www.blechtechnik-online.com 25
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Mittels einer integrierten Blechdickenkontrolle kon-
trolliert die vollautomatische Biegezelle die korrekte
Vereinzelung der Teile bei deren Entnahme von der
Eingabepalette durch den Roboter. Vor dem zentralen
Biegeprozess erfolgt eine Lagekorrektur durch Ablage
und Wiederaufnahme der Teile auf einem Zentriertisch.
Fiir die Fertigung von Kleinserien oder einzelnen Teilen
lasst sich die bewadhrte Dyna-Press auch manuell be-
treiben. Dazu ist kein Umriisten erforderlich. Nur die
fir den Automatikbetrieb von auferhalb der Schutzum-
hausung zugangliche 15 Zoll-Touch-B-Steuerung muss
in eine andere Stellung gebracht werden. Dazu ist sie,
wie bei manuellen LVD-Maschinen iblich, auf einem
schwenkbaren Tragarm montiert.

Bessere Produkte,
bessere Verfiligbarkeit

Seit Mitte 2020 als erste ihrer Art in Osterreich im Ein-
satz, hat die vollautomatische LVD-Biegezelle die Pro-
duktion bei Schilder Systeme bereits revolutioniert. , Die
mannlose Produktion tiber Nacht im vollautomatischen
Betrieb hat unsere Lieferfihigkeit sprunghaft erhoht”,
zeigt sich Manfred Seeleitner begeistert. ,Zudem haben
wir bereits zehn neue, innovative Systeme entwickelt,
die wir ohne die Dyna-Cell nicht herstellen konnten.”

Ein hohes MaR an Sicherheit bietet dabei laut dem Be-
schilderungsexperten auch die Betreuung durch die
erfahrenen Schachermayer-Servicetechniker. Diese
werden direkt beim Maschinenhersteller geschult und
sind durch jahrelange Tatigkeit in der Anwenderunter-

stlitzung mit den vertriebenen Maschinen bestens ver-

traut. Auch wenn diese Erfahrung bei der ersten Dyna-

Cell in Osterreich noch nicht vorhanden war, bauten sie
das notige Wissen sehr rasch auf und leisten schnell,
kompetent und ohne Sprachbarriere Unterstiitzung.

www.schachermayer.at

Die 32 Mitarbeiter der 1985 gegriindeten Schil-
der Systeme GmbH produzieren am Firmensitz
in Burmoos bei Salzburg Komponenten flr die
Objektbeschilderung. Die oft in Zusammen-
arbeit mit Architekten entwickelten und
teilweise patentierten Tischaufsteller, Schilder,
Stelen und Informationstafeln gehen Uber-
wiegend an Werbetechniker in ganz Europa,
die sie in Personenleitsysteme flr offentliche
Gebaude integrieren. (Bild: Schilder Systeme)

Schilder Systeme GmbH

Am Gewerbepark 2, A-5111 Blirmoos
Tel. +43 6274 21909
www.schilder-systeme.com

Die Hoch-
geschwindigkeits-
Biegezelle Dyna-Cell
von LVD hat die
Produktion und

die Gestaltungs-
moglichkeiten

der Produkte von
Schilder Systeme
revolutioniert, sind
sich Matthias Ebner
(Schachermayer),
Manfred Seeleitner
(Schilder Systeme)
und Robert
Langthaler
(Schachermayer)
einig.
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Die Bihlerplanning WebApp unterstltzt Anwender Schritt
fUr Schritt - von der Bauteilplanung Uber die Prozess-
findung und Angebotserstellung bis zur Konstruktion der
LEANTOOL-Fertigungswerkzeuge. (Bilder: Bihler)

PLANUNGSTOOL
FUR STANZBIEGETEILE

Die Bihlerplanning WebApp halt wie in einer groBen Datenbank jede Menge Bauteil- und Konstruktions-
wissen bereit. Alle Anwender kdbnnen damit schnell und prazise Informationen zur Bauteilplanung und Werk-
zeugkonstruktion gewinnen und so innerhalb kurzester Zeit Machbarkeitsaussagen und Angebote erstellen.
Die laufend erweiterte Bihlerplanning WebApp ist nach Registrierung kostenfrei nutzbar.

28

oglichst schnell Aussagen tiber die
Machbarkeit zu treffen sowie die Auf-
wandsabschétzung fiir die Entwicklung
und das Bauteil selber zu ermitteln — dar-
um geht es in der Bauteilfertigung direkt
nach der ersten Kundenanfrage. Genauso wichtig sind zu
diesem Zeitpunkt auch Informationen iiber den Stiickpreis in
der spateren Massenproduktion inklusive Varianten. Berech-
net werden muss natiirlich auch, wie schnell sich die ersten
Prototypen und Musterserien an den Kunden liefern lassen.
Diese fiir die Angebotserstellung und die Auftragsgewinnung
essenziellen Faktoren lassen sich schnell und unkompliziert
ermitteln — und zwar mit der Bihlerplanning WebApp.

Umfassende Auskunft

,Als ideales Tool fiir Planer und Konstrukteure unter-
stlitzt die Bihlerplanning WebApp bei der Bauteilpla-

Pius Niklas, Prozessplanung bei Bihler

nung, der Prozessfindung und Angebotserstellung sowie
bei der Konstruktion von LEANTOOL Radial- und Folge-
verbundwerkzeugen”, erklart Pius Niklas, Prozesspla-
nung bei Bihler. Die WebApp liefert nicht nur konkrete
Informationen beziiglich der technischen Machbarkeit
unterschiedlichster Stanzbiegeteile aus Band und Draht.
Vielmehr gibt sie auch Auskunft iiber den bendtigten
Maschinentyp, die erforderlichen standardisierten Werk-
zeugkomponenten, die erreichbaren Taktleistungen, die
Dauer der Riistzeiten sowie die Bearbeitungszeiten je
Losgrofe. ,Anwender konnen mit der Bihlerplanning
WebApp schon vor der eigentlichen Produktion ganz
genau kalkulieren und ihre Reaktionsfahigkeit am Markt
entscheidend erhéhen”, betont Niklas. , Insbesondere die
Werkzeugkosten lassen sich durch den definierten Anteil
an Normalien, Rohteilen und individuell gefertigten Tei-
len duRerst prazise beziffern.”

' ' Anwender konnen mit der Bihlerplanning WebApp schon vor der
eigentlichen Produktion ganz genau kalkulieren und ihre Reaktions-
fahigkeit am Markt entscheidend erhohen. Insbesondere die Werk-
zeugkosten lassen sich durch den definierten Anteil an Normalien,
Rohteilen und individuell gefertigten Teilen duBerst prazise beziffern.
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Schritt fir Schritt

Die Bihlerplanning WebApp fungiert dabei wie eine groRe
Bibliothek und Beispieldatenbank. Sie bietet im STEP-For-
mat das gesamte Bihler-Know-how zu Stanzbiegeprozes-
sen und zur Werkzeugkonstruktion, das das Unternehmen
im Laufe der Jahrzehnte gesammelt hat. Mit dem dort hin-
terlegten Wissen zu mehr als 65 Fallbeispielen ist es mog-
lich, nach dem Ahnlichkeitsprinzip rasch alle erforderlichen
Bauteilinformationen zu ermitteln. Die Anwendung fiihrt
dabei Schritt fiir Schritt durch den gesamten Planungs- und
Konstruktionsprozess. Zunachst wird ein dem gewtinschten

Bauteil ahnliches Biegeteil gesucht und ausgewahlt, bei-

spielsweise eine Schirmhiilse. Zu diesem Teil erscheinen Die WebApp zeigt |m animierten 3D:.Design alle erforderlichen Biege-.
. . . . schritte am Werkstiick und das dafiir passende Biegewerkzeug sowie
automatisch die passende Fertigungsanlage, die Takirate  {essen Einsatz auf der entsprechenden Produktionsanlage.

und die Riistzeit, ebenso wie die Bearbeitungszeit inklusi-
ve Riisten pro gewiinschter Losgrofe. Im ndchsten Schritt
zeigt die WebApp im animierten 3D-Design alle erforder-
lichen Biegeschritte am Werkstiick und das dafiir passende
Biegewerkzeug sowie dessen Einsatz auf der entsprechen-
den Produktionsanlage. Mit dabei ist auch eine Animation
des vorgeschlagenen Fertigungsablaufs. Danach werden
alle fiir das Biegewerkzeug erforderlichen Standardkompo-
nenten respektive LEANTOOL-Normalien inklusive Aufbau
und Maschinenpositionierung gezeigt. Abschliefend kann
der Anwender das Gesamtwerkzeug, die LEANTOOL-Stan-
dards und die Maschinenumgebung genau betrachten. In
Folge sind noch weitere Icons in der WebApp verfligbar,
die zusatzliche Informationen inklusive Video-Tutorials und

Support-PDFs zur Bihler-Losung liefern.
Die Anwendung zeigt alle fiir das Biegewerkzeug erforderlichen

. Standardkomponenten respektive LEANTOOL-Normalien inklusive
Kostenfreie NUtzung Aufbau und Maschinenpositionierung.

Seit ihrer Einfiihrung im Jahr 2016 erfreut sich die Bihler-

planning WebApp stark steigender Beliebtheit. So nutzen = Bauteilbeispiele sowie Features erweitert. Das zustandige
heute bereits iiber 1.300 professionelle Planer und Kons-  Bihler-Team ist dabei flir die Kunden verfiigbar und unter-
trukteure das Tool bei ihrer taglichen Arbeit. Die Anwen- stiitzt vor Ort.

dung ist unter www.bihlerplanning.de nach Registrierung

kostenfrei nutzbar und wird auBerdem stindig um neue = www.bihler.de

LASERPROZESSE
AUTOMATISIERUNG

S CHWEISSTECHNIK LASACO

ANLAGENPLANUNG
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[T % OPTIMIERUNGEN
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ERST GERICHTETE BLECHE
BRINGEN HOHE QUALITAT

Neues Werk, neue Maschinen: Mit ihrer Ausgrindung aus der Muttergesellschaft hat sich die Silber-
horn Blechtechnik CmbH neu aufgestellt. Die Qualitat der Blechteile sichert jetzt eine Richtmaschine
von Arku. Thermische Bearbeitungen mit dem Laser bringen Spannungen ins Blech. Um die Produktivi-
tat bei nachfolgenden Bearbeitungsschritten zu erhéhen, werden mit der FlatMaster® 88 jedoch die
Eigenspannungen in den Blechen erfolgreich abgebaut.

ffiziell gibt es die Silberhorn Blechtech- "
nik zwar erst seit 2016. Doch das Unter- Shortcut 'O-g.

nehmen hat viel mehr Erfahrung in der
Aufgabenstellung: Eigenspannungen

Blechbearbeitung vorzuweisen. Die Mut- ;
in Blechen abbauen.

tergesellschaft Silberhorn Maschinenbau,

1989 in einer Garage gegriindet, begann 1998 mit der Lésung: Richtmaschine FlatMaster 88
Blechfertigung fiir die eigenen Reinigungsanlagen. Als von Arku.

zweites Standbein wurde daraus ein Jahr spater die Ab- Nutzen: Kontinuierlich hohe Qualitat
teilung Teilefertigung. Ziel war die Bearbeitung von Ble- sowie Zeitersparnisse; Nachfolgeprozesse
chen mittels Laserschneiden, Abkanten und weiteren wesentlich stabiler und genauer.

Verfahren. Die Abteilung bedient sowohl den eigenen
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Bereich Reinigungstechnik als auch externe Kunden
unterschiedlichster Branchen wie dem Maschinenbau,
der Agrartechnik oder der Elektronikbranche.

,Dieser Bereich ist sukzessive gewachsen, es kam eine
Maschine nach der anderen hinzu”, berichtet Diane Sil-
berhorn, Geschaftsfithrerin der Silberhorn Blechtechnik
GmbH. Das Wachstum bei der Muttergesellschaft fithr-
te dazu, dass der Bereich Teilefertigung mit dem Fokus
auf Laserschneiden als Silberhorn Blechtechnik ausge-
grindet wurde. Weitere Kapazitaten schuf die Blechfer-
tigung mit dem Bau eines neuen Werkes. Es umfasst
5.500 m? Produktionsflaiche und 250 m? Verwaltungs-
flaiche in Brunn bei Regensburg. Mittlerweile sind bei
Silberhorn Blechtechnik 85 Mitarbeiter beschaftigt.

Blechfertigung mit
hohem Automatisierungsgrad

,Der Neubau auf der griinen Wiese war eine Heraus-
forderung — auch dadurch, dass die Maschinen iiber-
wiegend neu gekauft wurden”, erzdhlt Diane Silber-
horn. Den Kern des Werkes bildet ein Hochregallager:
Von dort werden die Bleche automatisch an die Laser-
schneidanlagen transportiert. Ebenfalls automatisch ist
das Be- und Entladen der Maschinen und das erneute
Einlagern der geschnittenen Teile im Hochregallager.
,Das ideale Zusammenspiel von Automatisierung und
Digitalisierung gewdahrt hochste Effizienz unserer Pro-
zesse”, erklart die Geschéftsfithrerin. Doch bei aller
Innovationsfreude vergisst sie auch die Nachhaltigkeit
nicht: Auf dem Dach erzeugt eine Photovoltaikanlage

www.blechtechnik-online.com

5
0
@

=
=

9

LL

Umformtechnik

umweltfreundlich Strom. Aullerdem wird die Abwarme
der Maschinen im Winter zum Heizen und im Sommer
zum Kiithlen der Gebdude sowie zur Warmwasserberei-
tung genutzt.

Spannungen im Blech

Mit den neuen Maschinen kam auch eine FlatMaster
88 von Arku ins frisch errichtete Werk. ,Mit der Richt-
maschine konnen wir Eigenspannungen in den Blechen
abbauen. Die nachfolgenden Bearbeitungsschritte wer-
den dann produktiver”, erldutert Diane Silberhorn. ,Die
thermische Bearbeitung mit dem Laser bringt Span-
nungen ins Blech. Fiir die weitere Bearbeitung sollen
sie aber moglichst plan aufliegen”, erganzt Siegfried
Bayerl, Vertriebsleiter des Unternehmens.

Bei Messebesuchen informierten sich die Verantwort-
lichen aus Brunn iiber das Angebot an Richtmaschi-
nen. ,Wir wollten eine robuste Maschine, in Deutsch-
land hergestellt und keine langen Anfahrtswege >>

Silberhorn Blechtechnik

Das kann sich
sehen lassen:
Nach dem Richten
sind die Blech-
teile eben. Damit
werden die
weiteren Prozesse
einfacher.

- A " Mit der FlatMaster 88 konnen

wir Eigenspannungen in den
Blechen abbauen. Die nach-
folgenden Bearbeitungsschritte
werden dann produktiver.

Diane Silberhorn, Geschiftsfiihrerin von
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fiir den Service haben”, erkldrt die Geschaftsfiihrerin.
Nach einem Besuch bei Arku fiir Testzwecke war relativ
schnell klar, dass es eine Richtmaschine aus Baden-Ba-
den wird.

Von kleinen Platten
bis zum GrofBformat

Fiir die Richtmaschine erhalt der Blechbearbeiter fertig
zugeschnittene Platinen — von klein bis zum Uberformat
4 mal 2 Meter. Zunichst schneiden die Mitarbeiter sie
mit dem Laser zu, anschlieBend folgen Entgraten und
Richten fiir die weitere Verarbeitung. ,In die Richt-
maschine kommen Werkstiicke von unterschiedlichem
Format. Das konnen kleine Aluminiumplatten mit 300 x
300 mm bei 3,0 bis 4,0 mm Dicke sein — oder auch bis
zu 15 oder 20 mm dicke Edelstahlplatten, die gerade
noch durch die Maschine passen”, erkldrt Bayerl. ,Die
Prazisionsrichtmaschine verfiigt tiber eine servohyd-
raulische Richtspaltregelung und einen hydraulischen
Uberlastschutz zum Schutz von Antrieb und Richtag-
gregat. Damit eignet sie sich optimal fiir das Richten
von Laser-, Stanz- und Brennteilen”, ergénzt Christian
Nau, Vertrieb Arku.

Christian Nau, Vertrieb bei Arku

Dabei hat sich das Richten fiir die Qualitatssicherung
als sehr wichtig erwiesen. ,,Wir haben im Edelstahlbe-
reich starke Schwankungen in der Qualitat des gelie-
ferten Materials. Die Ursache kennen wir nicht, aber es
gibt ofter Verziige sogar in der gleichen Materialcharge.
Das ist schwierig, wenn man eine gleichbleibende Qua-
litdt in der Fertigung sicherstellen muss”, erkldrt der
Fertigungsleiter Thomas Probster.

Bestandteil der Lohnarbeiten

Dabei nutzt Silberhorn Blechtechnik die FlatMaster 88
nicht fir alle Werkstiicke. ,,Hauptsachlich sind es Teile,
bei denen wir im spateren Bearbeitungsprozess hohe
Genauigkeit brauchen. Das ist zum Beispiel beim Ab-
kanten, Schweien oder Frasen der Fall”, erkldrt Bayerl.
Nur wenige externe Kunden fragen ausdriicklich nach
gerichteten Blechen. Doch viele geben fiir die Lohnar-
beiten so hohe Qualitdtsanforderungen fiir die Weiter-
verarbeitung vor, dass der Richtprozess unverzichtbar
wird. Die Klientel ist dabei sehr breit gefachert.

,Das Spektrum reicht von der Schlosserei oder dhnli-
chen Kleinbetrieben bis zum Maschinen- und Anlagen-

" Die Prazisionsrichtmaschine verfiigt iiber eine servo-
hydraulische Richtspaltregelung und einen hydraulischen
Uberlastschutz zum Schutz von Antrieb und Richtaggregat.
Damit eignet sie sich optimal fiir das Richten von Laser-,
Stanz- und Brennteilen.

Thermisch ge-
schnitten und doch
kein Verzug - die
Prazisionsricht-
maschine macht

es moglich.
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GeschaftsfUhrerin
Diane Silberhorn
(Mitte), Vertriebs-
leiter Peter Bayerl
(rechts) und ihre
Kollegen bei Silber-
horn Blechtechnik
prasentieren
Christian Nau von
Arku (vorne links)
ihre Fertigung mit
der FlatMaster-
Richtmaschine.

bau. Hier haben wir dann die gleichen Anforderungen
wie bei den Reinigungsanlagen unserer Muttergesell-
schaft”, schildert Bayerl. ,Genau die breite Aufstellung
bei den Kunden macht die Aufgabe so interessant. Mal
muss man nur eine Stahlplatte lasern, mal hat man eine
komplette Baugruppe.”

Gleichbleibende Qualitat

Verglichen mit der manuellen Richtpresse im alten
Werk ist das Richten mit der FlatMaster 88 wesentlich
einfacher geworden. ,Damals war jedes Teil anders,
heute haben wir eine kontinuierlich hohe Qualitat und
enorme Zeitersparnisse”, betont Diane Silberhorn. Die
Nachfolgeprozesse sind jetzt wesentlich stabiler und
genauer. Diese Vorteile der Richtmaschine haben mitt-
lerweile auch die Geschéaftspartner bemerkt. ,,Von zwei
Kunden haben wir aufgrund der Richtmaschine mehr
Auftrdge bekommen. Einen Kunden konnten wir ganz

neu gewinnen. Fiir ihn machen wir sogar eine komplett
fertige Baugruppe”, berichtet Bayerl.

Die FlatMaster 88 selbst punktet auch mit ihrer Bedie-
nerfreundlichkeit. ,Man gibt die Parameter ein. Dann
nimmt die Richtmaschine automatisch die Einstellun-
gen vor — das war’s auch schon”, veranschaulicht der
Fertigungsleiter. Das Programm ist so iibersichtlich,
dass fiir die Mitarbeiter eine kurze Einweisung ge-
reicht hat. ,Die Maschine lauft einfach unkompliziert,
und so war auch das damalige Projekt. Arku hat dafiir
alles sehr gut vorbereitet, vom Start bis zur Einwei-
sung der Bediener”, berichtet Diane Silberhorn. Auch
Bayerl kann nur Positives berichten: , Das Beste ist: Man
hort von der Maschine nichts, denn sie lauft stabil und
prozesssicher.”

www.arku.com

Anwender /ﬁ‘
Das erfolgreiche Wachstum der Maschinenbau Silberhorn GmbH
fuhrte dazu, dass der Bereich Teilefertigung mit dem Fokus auf
Laserschneiden als Silberhorn Blechtechnik GmbH als eigen-
standiges Unternehmen ausgegriindet wurde. Weitere Kapazi-
taten wurden mit dem kompletten Bau eines neuen Werkes am
Standort Brunn bei Regensburg geschaffen. Mittlerweile sind bei
der Silberhorn Blechtechnik GmbH 85 Mitarbeiter beschaftigt.

mmann ;:—|_-|'
W 0 T i

Silberhorn Blechtechnik GmbH
Breiten-Nord 1, D-93164 Brunn
Tel. +49 9492-9425-0
www.silberhorn-gruppe.de
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Kienle + Spiess setzt seit mehr als 40 Jahren auf die -
Bandzufiihranlagen von Kohler. (Bilder: Kohler)

MASSGESCHNEIDERTE
BANDZUFUHRANLAGEN
IN DER ROTOR- UND
STATORFERTIGUNG

Elektromotoren sind aus der Automobilindustrie nicht mehr wegzudenken - erst recht nicht seit Beginn des
Megatrends E-Mobilitat. Der Spezialist Kienle + Spiess stellt an drei Standorten Rotoren, Statoren und andere
Komponenten flr die gefragten Antriebe her. Damit die aus Elektroblech-Coils gefertigten Stanzteile den hohen
Prazisionsansprichen der Branche genugen, setzt das Unternehmen unter anderem auf die Bandzufuhranlagen
von Kohler Maschinenbau. Kienle + Spiess profitiert dabei seit mehr als 40 Jahren von hochwertigen und maf3-
geschneiderten Anlagen sowie einem kompetenten und zuverlassigen Service.

cheibenwischer, Sitzhohenverstellung, Klima-
anlage oder Fensterheber: So gut wie {iberall,
wo sich in oder an modernen Kraftfahrzeugen
etwas bewegt, sind Elektromotoren dafiir ver-
antwortlich. Bis zu 80 Stiick verrichten pro Auto
oder Lkw leise, emissionsfrei, wartungsarm und zuverlassig
ihren Dienst — mit steigender Tendenz. Hinzu kommt der
fortwahrende Siegeszug der E-Mobilitat: Weltweit waren im
Jahr 2019 7,9 Millionen Elektroautos zugelassen, ein neuer
Rekord. Dadurch sind die Antriebe in der Automotive- und
Zulieferindustrie aktuell gefragter denn je.

Zustandig dafiir, dass in den Motoren aus Elektrizitat eine
Bewegung entsteht, sind im Wesentlichen zwei Kompo-
nenten: Rotor und Stator. Beide besitzen in der Regel In-
duktionsspulen, welche magnetische Felder erzeugen,
wenn sie unter Strom stehen. Durch die Anziehungs- und
AbstoRBungskrafte, die diese Felder aufeinander ausiiben,
wird der Rotor in eine Drehbewegung versetzt, wahrend
der Stator, der meist mit dem Gehause verbunden ist, fest-
steht. Dieser Impuls ldsst sich nutzen, um rotierende oder
linear bewegliche Teile anzutreiben — von winzig klein bis
riesengrof3.

@t BLECHTECHNIK 2/Mai 2021



Der Weg vom Coil zum Blechpaket

Die Herstellung von Rotoren und Statoren ist aufwendig
und beinhaltet eine Vielzahl von Prozessschritten. Die Bau-
teile bestehen zumeist aus Elektroblech, welches unter
anderem gestanzt und in mehreren Lagen paketiert wird —
denn Blechpakete erzeugen ein gleichmaRigeres und damit
besser nutzbares Magnetfeld als Vollmaterialien. Elektro-
bleche werden in sogenannten Coils, also langen, aufgeroll-
ten Bandern, an die Hersteller geliefert.

Mit der Produktion von Komponenten fiir Elektromotoren
bestens vertraut ist die Kienle + Spiess GmbH im baden-
wiirttembergischen Sachsenheim bei Stuttgart. Das 1935
gegriindete Unternehmen ist Spezialist fiir hocheffiziente
Rotoren und Statoren, das Stanzen von Elektroblech ist da-
bei die Kernkompetenz. , Unsere Produkte kommen in zahl-
reichen Branchen zum Einsatz, etwa in der Medizintechnik,
in Haushaltsgeraten, Industrieanlagen, der Intralogistik
oder der Energiewirtschaft”, berichtet Produktionsleiter
Fritz Zibold. ,,Den groften Anteil hat jedoch mit fast 50 Pro-
zent die Automotive-Branche.” Und das Geschéft boomt:
Mittlerweile beschaftigt Kienle + Spiess an insgesamt drei
Standorten rund 1.000 Mitarbeiter und erzielt einen Umsatz
von 171 Millionen Euro im Jahr.

www.blechtechnik-online.com

Prazision ist oberstes Gebot

Neben einer zuverldssigen und schnellen Belieferung ist fiir
die Kunden von Kienle + Spiess vor allem eines wichtig: ab-
solute Prézision. ,Wie exakt unsere Bauteile gefertigt sind,
hat spater groRen Einfluss auf den fehlerfreien und energie-
effizienten Betrieb der Motoren”, erklart Zibold. Um in der
Produktion reproduzierbar prazise Ergebnisse zu erzielen,
setzt das Unternehmen auf hoch automatisierte Fertigungs-
linien. Diese erledigen samtliche Prozessschritte, vom Ab-
wickeln der Coils bis zur Ausgabe der fertig gestanzten Tei-
le, weitgehend in Eigenregie.

Ein wichtiger Partner fiir Kienle + Spiess ist dabei seit vielen
Jahren die Kohler Maschinenbau GmbH. Das Unternehmen
entwickelt und produziert Bandzufiihranlagen und Teile-
richtmaschinen fiir die industrielle Blechbearbeitung. ,Das
Richten der Blechbander ist bei uns ein wichtiger Arbeits-
schritt, denn durch das Aufwickeln auf die Coils entstehen
verschiedene Spannungen wie Kriimmungen, Wélbungen
und Torsionen im Material”, schildert Holger Rentschler,
Maschinenentwickler bei Kienle + Spiess. ,Das erschwert
zum einen die weitere Verarbeitung und beeintrachtigt zum
anderen die Qualitdt des Endprodukts.” Diese Spannungen
werden durch die Richtmaschine beseitigt.

Wir sind froh, so einen leistungs-
fahigen und zuverlassigen, langjahrigen
Maschinenlieferanten zu haben, mit dem
wir fiir aktuelle und kiinftige Heraus-
forderungen jederzeit geristet sind.

Holger Rentschler, Maschinenentwickler bei Kienle + Spiess

Umformtechnik

Die tonnen-
schweren Coils
mit den bis zu 650
Millimeter breiten

Bandern werden

zunachst per Gabel-
stapler auf eine
hydraulische Haspel
aufgespannt. Durch
das Aufwickeln
der Bander auf die
Coils entstehen
verschiedene
Spannungen wie

Kridmmungen,

Woélbungen und
Torsionen im

Material. Diese

werden beim

Richten beseitigt.
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Unterbrechungsfreier Betrieb fiir
héchste Produktivitat

Zu diesem Zweck werden die tonnenschweren Coils mit
den bis zu 650 Millimeter breiten Bandern zunachst per
Gabelstapler auf eine hydraulische Haspel aufgespannt.
Die meisten Anlagen bei Kienle + Spiess sind mit Doppel-
haspeln ausgestattet — dadurch konnen die Mitarbeiter die
Coils wechseln, wahrend gleichzeitig ein anderes abgewi-
ckelt wird — eine enorme Zeitersparnis. ,,Das ermoglicht
einen unterbrechungsfreien Betrieb und macht uns somit
produktiver”, erldutert Rentschler. Pro Jahr verarbeitet
Kienle + Spiess etwa 87.000 Tonnen der Stahlbander. Ein
automatischer Bandabzug zieht das Band in die Richtma-
schine, in der bis zu 21 Walzen das Material umformen —
jedoch immer nur so weit, bis die jeweilige Streckgrenze
erreicht ist”, weil Rentschler. ,Denn sonst wiirde sich das
Band zusatzlich verformen.”

Der Verlauf der Umformung &hnelt einer abklingenden
Sinuskurve. Die genauen Parameter sind unter anderem
von der Starke und Streckgrenze des zu richtenden Bandes
abhangig — diese geben die Mitarbeiter manuell {iber ein
Bedienpult ein. Die Steuerung berechnet aus den Eingaben
die exakte Einstellung des Walzenstuhls. , Es besteht jedoch
auch die Moglichkeit, Werte fiir hdufig verarbeitete Mate-
rialien zu speichern”, erganzt Rentschler.

Wie bei allen Kohler-Bandzufiihranlagen kommen auch
hier grof3ziigig dimensionierte Stiitzrollen zum Einsatz.
Im Gegensatz zu den am Markt iiblicherweise verbauten
schmalen Stiitzrollen haben sie laut Hersteller eine lan-
gere Lebensdauer, miissen seltener ausgetauscht werden
und erhohen zusatzlich die Richtqualitat. Da sich je nach
verarbeitetem Material von Zeit zu Zeit Schmutzpartikel
an Richtwalzen und Stiitzrollen ablagern konnen, sollten
diese in regelmafigen Abstanden inspiziert, gewartet und
gereinigt werden. Dank des erweiterten Reinigungssystems
von Kohler ist dies ohne groRen Aufwand auch zwischen
zwei Arbeitsprozessen moglich. Dazu fahrt der Werker per
Knopfdruck nacheinander die obere und untere Schieber-
platte mit den Walzen und Stiitzrollen aus. Diese sind nun
leicht zuganglich und konnen bequem von nur einer Person
gereinigt werden.

Mannloser Prozess
bis zum fertigen Stanzteil

Das Ergebnis des Richtvorgangs ist ein ebenes und nahezu
spannungsfreies Band. Dieses gelangt anschlieend in eine
Bandschlaufe — eine Art Puffer, um die unterschiedlichen
Vorschiibe der Stanz- und Richtmaschinen auszugleichen.
Eine SchweiRanlage verbindet das Ende des Bandes mit
dem Anfang des nachsten — ,,damit entsteht quasi ein un-
endliches Band, was uns wiederum ermdglicht, pausenlos
zu arbeiten”, beschreibt Rentschler den Vorteil. Weitere An-
lagenkomponenten messen unter anderem die Dicke des
Bandes und beseitigen Verunreinigungen, bevor die Rotor-
und Statorbauteile letztlich in der Stanzmaschine ihre Form
erhalten. Mitarbeiter entnehmen die Teile und fithren sie
den weiteren Bearbeitungsschritten zu, eine unterirdische
Fordertechnik-Anlage beseitigt automatisch den Schrott.

,Kohler hat uns hier maRgeblich dabei unterstiitzt, einen
effizienten, hochprézisen und weitgehend mannlosen Fer-
tigungsprozess erfolgreich umzusetzen”, lobt Produktions-
leiter Zibold. Etwa 40 Bandanlagen des Spezialisten sind an
allen Standorten von Kienle + Spiess mittlerweile im Ein-
satz. ,Sie sind aulerst zuverlassig und wartungsarm und
dank der umfangreichen Sicherheitstechnik sind unsere
Mitarbeiter sehr gut vor Unfillen geschiitzt.” Seit mehr
als 40 Jahren arbeiten beide Unternehmen zusammen und
sind in dieser Zeit gemeinsam gewachsen. ,Auch bei be-
sonderen Anforderungen stand Kohler uns immer tatkraftig
zur Seite”, erinnert sich Zibold. ,,Wenn es etwa darum ging,
groRere Banddurchmesser zu verarbeiten oder hohere Vor-
schubgeschwindigkeiten umzusetzen, hatten die Experten
immer schnell eine passende Losung parat.” Die gute Be-

Ein auto-
matischer Vor-
schub zieht das
Band in die Richt-
maschine.

Bis zu
21 Walzen formen
das Material um, bis
die jeweilige Streck-
grenze erreicht ist.

Kohler hat uns maBgeblich
dabei unterstiitzt, einen effizienten,
hochprazisen und weitgehend
mannlosen Fertigungsprozess
erfolgreich umzusetzen.

Fritz Zibold, Produktionsleiter bei Kienle + Spiess
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Nach dem Richten
gelangt das Band in
eine Bandschlaufe -
eine Art Puffer,um
die unterschied-
lichen Vorschtbe
der Stanz- und
Richtmaschinen
auszugleichen.

ratung und der kompetente Service seien neben der Qualitat
und Leistung der Maschinen weitere Starken von Kohler.

Megatrend sorgt fiir

positive Zukunftsaussichten

Der Blick in die Zukunft ist bei Kienle + Spiess — allen aktuel-
len Unsicherheiten in der Weltwirtschaft zum Trotz —von Op-
timismus gepragt. SchlieBlich befindet sich der Megatrend
E-Mobilitat gerade erst am Anfang, die Anzahl elektrisch an-
getriebener Fahrzeuge diirfte in den nachsten Jahren rapide
steigen. Dartiber hinaus sind moderne Pkw mit immer mehr

Komfort- und Sicherheitsfunktionen ausgestattet, die eben-
falls an vielen Stellen Elektromotoren benétigen. ,Wir sind

jedenfalls auf weiteres Wachstum eingestellt und planen da-
Die Kienle + Spiess GmbH im baden-

wurttembergischen Sachsenheim ist Spezialist
fur hocheffiziente Rotoren und Statoren, die
froh, so einen leistungsfahigen und zuverldssigen langjahri- unter anderem in der E-Mobilitat zum Einsatz

gen Maschinenlieferanten zu haben, mit dem wir fiir aktuelle kommen. (Bild: Kienle + Spiess)

her auch gemeinsam mit Kohler die Installation zusétzlicher
Fertigungsanlagen”, verrat Holger Rentschler. ,Wir sind

und kiinftige Herausforderungen jederzeit geriistet sind.”
www.kienle-spiess.com

www.kohler-germany.com
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Broschiire Laserschneiden

Der Praxis-Leitfaden fUr das Laserschneiden: Methoden, Technologien @
und wie das Verfahren noch effizienter werden kann. MESSER

Gases for Life

Inhalt:
e \Wie Sie das volle Potenzial des Laserschneidens heben kdnnen. Messer Austria GmbH
e \Welche Technologien fiir welche Anwendung am besten ndustriestrafée 5
. . 2352 Gumpoldskirchen
geeignet sind. Tel. +43 50603-0
e Wie Sie das Ergebnis verbessern konnen. Fax +43 50603-273

info.at@messergroup.com

Jetzt Herunterladen: www.messer.at/blechtechnik-laserschneiden GATAIERCRC
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Noch mehr Power flr noch prazisere Ergebnisse - die ByStar Fiber mit 15 kW Laserleistung.

NOCH MEHR EFFIZIENZ IN
DER BLECHVERARBEITUNG

Bystronic prasentiert seine neuesten Produkte und Lésungen aus den Bereichen Laserschneiden, Biegen, Auto-
mation und Software. Darlber hinaus hat Bystronic seine Vision einer voll automatisierten und integrierten Smart
Factory formuliert, um den Kunden zu helfen, die Herausforderungen im Zeitalter von Industrie 4.0 zu meistern
und ihren Wettbewerbserfolg nachhaltig zu sichern: intelligent, hochvernetzt und auf3erst flexibel.

Bystronic Smart
Factory: die
Vision der voll
automatisierten
Produktion.

om High-Speed-Faserlaser tiber das Be-/
Entlade- und Sortiersystem bis hin zur Bie-
gezelle, den autonomen AGVs (Automated
Guided Vehicles) und der SchweiRzelle:
automatisierter Material- und nahtloser
Datenfluss zur vollstandigen Prozessautomatisierung inklu-
sive Integration von Drittkomponenten. Mit der intelligen-
ten Bystronic-Software kann das Netzwerk von intelligenten
Komponenten zentral und bequem gesteuert werden. Dazu
kommt eine Palette von neuen Produkten und niitzlichen

Features, die es Blechverarbeitern ermoglichen, ihre Pro-
duktivitat nochmals zu verbessern.

Noch mehr Power

Um im wachsenden Wettbewerb Blechverarbeiter noch
besser zu unterstiitzen, stoRt Bystronic in eine neue Dimen-
sion des Faserlaserschneidens vor: die ByStar Fiber mit 15
Kilowatt Laserleistung. Der High-End-Faserlaser steht fiir
hochprézise Bystronic-Technologie, einen stabilen Schneid-
prozess bis in hochste Laserleistungen und fiir ein breites
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Anwendungsspektrum. Der technologische Sprung von
den bisher verfiigbaren 3- bis 12-Kilowatt-Stufen auf das
neue 15-Kilowatt-Level ist enorm: Die Schneidgeschwin-
digkeiten auf der ByStar Fiber steigen mit dem 15-Kilowatt-
Laser durchschnittlich laut Hersteller um bis zu 50 Prozent
gegeniiber der 10-Kilowatt-Laserquelle. Damit profitieren
Blechverarbeiter von hoherer Produktivitdit zu geringen
Stiickkosten, denn mit 15 Kilowatt schneidet die neue ByS-
tar Fiber Stahl, Aluminium und Edelstahl prazise und zuver-
lassig von 1 bis 30 Millimeter, Messing und Kupfer bis 20
Millimeter. Die 15-Kilowatt-Laserleistung ermoglicht neu
erweiterte Anwendungen im Stahl und Aluminium bis zu
50 Millimeter und bietet somit eine maximale Flexibilitat fur
GroRserien und spontane Kundenauftrage. Egal ob Alumi-
nium, Buntmetall oder Stahl: der leistungsstarke Bystronic
Schneidkopf iiberzeugt mit hochster Prazision in diinnen
und dicken Blechen und Profilen. Die neue Leistungsstufe
ist auf der ByStar Fiber 3015 sowie der ByStar Fiber 4020
erhaltlich.

BySmart Fiber nun auch mit10 kW

Bystronic bietet das Faserlaserschneidsystem BySmart
Fiber nun auch mit den starkeren Laserleistungen 8 res-
pektive 10 Kilowatt an. Mit der groeren Leistung kénnen
Blechverarbeiter auf der BySmart Fiber nun Blechtafeln

noch schneller und praziser schneiden. Je nach Fertigungs-
spektrum und Kundenwunsch steht die BySmart Fiber so-
mit mit verschiedenen Laserleistungen von 3, 4, 6, 8 und
10 Kilowatt zur Auswahl (BySmart Fiber 3015 bereits ab
2 Kilowatt). In der 8-Kilowatt-Leistungsstufe erhohen An-
wender ihre Schneidgeschwindigkeit signifikant. Zum Bei-
spiel um bis zu 60 Prozent in 3 Millimeter diinnem Edelstahl
gegeniiber einer Faserlaserleistung von 6 Kilowatt. Noch
ausgepragter ist der Vorsprung mit 10 Kilowatt Laser-
leistung. Hier schneidet die BySmart Fiber bis zu 2,5-mal
schneller durch 10 Millimeter Edelstahl. Uber alle Dicken
erhoht der 8 kW im Edelstahl der Teileausstoss um bis zu
Faktor 2, der 10 kW um bis zu Faktor 2,5.

Damit erzielen Anwender in Materialstirken von bis zu
30 Millimeter eine besonders feine Schnittqualitat. Das er-
offnet weitere Moglichkeiten fiir Schneidauftrage in dickem
Material, bei denen die Optik der Schneidteile eine wichtige
Rolle spielt. Die hohere Leistung ist sowohl auf der BySmart
Fiber 3015 wie auf der BySmart Fiber 4020 erhaltlich.

Erfolgsentscheidendes Kriterium:
Automatisierung

Fiir viele blechverarbeitende Unternehmen ist automa-
tisiertes Laserschneiden ein erfolgsentscheiden- >>

www.blechtechnik-online.com

High-Speed-
Schneiden mit der
BySmart Fiber, jetzt
mit 8 und 10 kW
Laserleistung.

links Skalier-
bares System auf
kompakter Stand-
flache - das neue
ByTrans Modular.

rechts Trotz seiner
auBerst kompakten
Abmessungen
ermdglicht der
ByTower Compact
eine markante
Produktions-
steigerung.
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des Kriterium. Automationslosungen fiir das Faserlaser-
schneiden bieten hier einen weiteren entscheidenden
Vorteil: Die Auslastung der Laserschneidanlage kann
auf das Maximum erhoht werden und dem Bediener
wird zeitaufwendiges Materialhandling abgenommen.
Die neue modulare Automatisierungslosung zum Be-
und Entladen von Laserschneidsystemen ByTrans Mo-
dular bietet eine ganze Reihe von Moglichkeiten und
Layouts, um Automationsbediirfnissen sowohl bei gro-
RBen Serien als auch bei kleinen Auftragslosen besser
gerecht zu werden. So unter anderem die Verwaltung
der Entladung groBer Teile oder die Mdglichkeit, das
Restblatt zuriickzugewinnen.

Die auf Kundenbediirfnisse zugeschnittene Automati-
sierung mit einer hohen Konfigurierbarkeit ermdglicht
es, kurze Zykluszeiten zu erreichen, so die Produktivi-
tat zu steigern wie auch die Arbeitsbelastung der Be-
diener deutlich zu verringern. Der nachste Schritt fir
die Perfektionierung der mannarmen oder mannlosen
Blechbearbeitung ist die Anbindung an BySort, die voll-
automatisierte Teilesortierung. Die Bystronic-Systeme
organisieren den Materialfluss je nach Auftragslage
voll- und halbautomatisch und bieten zudem noch ge-
niigend Freiraum am Laserschneidsystem, um kleinere
Auftrage jederzeit auch manuell zu bearbeiten.

Geringe Flachenbeanspruchung

Nicht jedes blechbearbeitende Unternehmen hat genug
Platz zur Verfligung, um neue Anlagen aufstellen oder be-
stehende ausbauen zu konnen. Bystronic unterstiitzt sei-
ne Kunden mit dem neuen ByTower Compact auf ideale
Weise: Er ermoglicht eine mannarme oder gar mannlose
Produktion mit automatisiertem Kassettenwechsel fiir jede
BetriebsgroRe dank geringer Flachenbeanspruchung. Er
automatisiert den Arbeitsprozess des Laserschneidsys-
tems und sorgt dafiir, dass pro Zeiteinheit deutlich mehr
Teile geschnitten werden konnen.

Aufgrund des cleveren Designs des ByTower Compact
steigern Blechverarbeiter somit die Produktivitat ihres
Bystronic Lasers, ohne viel Platz beanspruchen zu mis-
sen. Die Turmhohe ist auf jeden Bedarf zugeschnitten, um
den verfiigharen Raum optimal auszunutzen. Das System
erlaubt zwei verschiedene Konfigurationen (mit oder ohne
Holzpalette), um Blechpakete je nach Lieferung entspre-
chend direkt an der Maschine zu lagern. Das Material ist
so sofort verfiigbar.

Rohrlaserschneiden als
zukunftstrachtige Alternative

Die ByTube 130 ist eine ausgezeichnete Losung fiir Blech-
verarbeiter, die ihr Portfolio ausbauen mochten. Rohrla-

Effizienz und
Schnittgenauigkeit
dank Faserlaser-
technologie - die
ByTube 130 fir die
effiziente Rohr-
bearbeitung.

Modular Tool
Changer: Der
automatische
Werkzeugwechsler
kann als Zusatz-
modul problemlos
an allen Aus-
fGhrungen der
Baureihe Xpert
Pro nachgerustet
werden.
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serschneiden ist die zukunftstrachtige Alternative zum Sa-
gen und Bohren. Der Faserlaser erledigt beides in einem
- und dies deutlich schneller. Die automatische SchweiR3-
nahterkennung macht eine manuelle Ausrichtung des
Rohmaterials tiberfliissig. Ein weiteres Argument fiir den
Faserlaser ist die konstant gleichmaRige Schnittqualitat.
Dank sauberer Schnittkanten entfallt das Entgraten.

Die Maschine ist auf die Bearbeitung von Rohren mit
Durchmessern von 10 bis 130 Millimetern ausgerichtet
und kann Werkstiicke von bis zu 8,5 Metern Lange be-
arbeiten. In zwei Leistungsstufen erhaltlich — 2 oder 3 kW
— weist das Aggregat des Faserlasers zudem eine hohe
Energieeffizienz auf. Durch Zusatzoptionen (Laserscan:
Hohe Genauigkeit bei allen Schneidbedingungen und
Quick Cut: Mehr Geschwindigkeit fiir bessere Leistung)
lassen sich Bedienkomfort und Fertigungsqualitdt zusatz-
lich und individuell konfigurieren.

Einsteiger brauchen keine ausgiebige Erfahrung, um mit
der Produktion auf der ByTube 130 zu beginnen. Mit der
speziell entwickelten Bedieneroberfliche ByVision Tube
sind alle Funktionen rund um das Laserschneiden von
Rohren einfach und intuitiv per Touchscreen zu steuern.
Das Interface ist klar und verstandlich und das Set-up fiir
Schneidauftrage rasch erledigt. Das automatisierte Sys-
tem reduziert manuelle Eingriffe auf ein Minimum und
macht dadurch den Einstieg in die Rohrbearbeitung be-
sonders einfach.

Biegen: Schluss mit dem Knochenjob

Die Arbeit an einer Abkantpresse ist ein Knochenjob.
Schwer sind nicht nur die Bleche, sondern auch die Werk-
zeuge. Die Bediener miissen die Biegewerkzeuge erst aus
dem Magazin holen und dann auf die Maschine hieven.
Vor allem an der Oberwange ist das Einriisten ein Kraft-
akt: Hier muss das Tool auf Brusthohe im Klemmsystem
eingehdngt werden. Neben Kraft braucht das Wechseln
der Werkzeuge auch Zeit. Das Einriisten nimmt so bis zu
70 Prozent des Biegeprozesses in Anspruch. Und einge-
riistet werden muss immer hédufiger, denn der Trend geht
hin zu kleinen Losgrdssen. Heute bestiickt ein Bediener
die Maschine oft schon nach wenigen Einheiten mit kom-
plett neuen Tools, um ein ganz anderes Teil zu fertigen
— und kurz darauf wieder ein anderes. Gerade fiir Lohn-
fertiger wird die Ristzeit deshalb mehr und mehr zum kri-
tischen Faktor im Biegeprozess.

Ein automatischer Werkzeugwechsler beschleunigt die
Riistzeit signifikant und entlastet gleichzeitig das Personal.
Bystronic hat dazu bereits 2016 eine erste Automations-
16sung lanciert. Mit dem Modular Tool Changer folgt nun
das neueste Modell fiir die Abkantpresse Xpert Pro. Dieser
macht den Biegeprozess um bis zu 30 Prozent produkti-
ver. Und dank neuester Sensorik sorgt er auch fiir mehr
Prazision. Am Ende einer langen Schicht platzieren Bedie-
ner Werkzeuge gelegentlich nicht mehr ganz so prazise
wie notig. Dem sechsachsigen Roboter kann dies nicht

www.blechtechnik-online.com
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passieren. Er holt zu jedem Biegeauftrag automatisch den
passenden Werkzeugsatz aus dem integrierten Magazin
und setzt diesen millimetergenau im Klemmsystem der
Ober- und Unterwange ein. Das Zusatzmodul kann an
samtlichen Ausfiihrungen der High-End-Serie problemlos
nachgeriistet werden.

LAMS 4.1: erste Biegung ist perfekt

Keine Utopie, sondern Realitdt bei Bystronic: Die erste
Biegung ist perfekt. Moglich macht dies die Riickfede-
rungskompensation dank der neuen Generation des Win-
kelmesssystems LAMS. Bei Automatisierungsprojekten in
der Landwirtschaft, Anhanger- oder Automobilindustrie
wird beispielsweise Material mit hoher Zugfestigkeit be-
notigt. Was hier unerwiinscht ist, ist eine Riickfederung
des Materials. Diese kann bei Fertigern bis zu 20° oder
mehr aufweisen. Die Riickfederungskompensation der
Abkantpresse Xpert Pro verhindert dies. Dies garantiert
eine optimale Biegung von Anfang an.

Fiir die Prozesssicherheit ist das Winkelmesssystem LAMS
zustandig. Dieses gleicht Abweichungen in der Blechstar-
ke aus. Neben Blechstarkenschwankungen kompensiert
das zuverlassige Winkelmesssystem auch Riickfederungs-
und Walzrichtungsunterschiede automatisch. Zudem las-
sen sich blechbezogene Korrekturen speichern und auf
andere Maschinen iibertragen — auch auf solche, die nicht
mit LAMS ausgertistet sind. Somit profitieren von dieser
Funktion auch alle weiteren Abkantpressen von Bystronic,
die im Betrieb zum Einsatz kommen.

So erspart die Xpert Pro den Bedienern mithsame Korrek-
turen. Und auch bei der Programmierung der Biegepro-
zesse wird das Personal entlastet: Je nach Materialdicke
und Biegewinkel ermittelt die Software ByVision Bending
den idealen Biegeprozess. Die bequeme Offline-Program-
mierung ermoglicht den Datenimport ohne Unterbre-
chung der laufenden Produktion. Damit lasst die Abkant-
presse auch in Sachen Komfort keine Wiinsche offen.

www.bystronic.at

Trenntechnik

Kiirzere Riistzeiten
dank dem auto-
matischen Werk-
zeugwechsler.
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wyww.microstep.com

Faserlaserschneiden 4.0: Mit der Baureihe MSE Smart FL kommmt eine 2D-Laser-
schneidanlage auf den Markt, die laut MicroStep hohe Qualitat zu Gberschaubaren
Investitionskosten bietet und fur die vernetzte Fertigung von morgen geruUstet ist.

SMARTER EINSTEIGER
INS LASERSCHNEIDEN

MicroStep Europa prasentiert mit der MSE Smart FL eine neue Laser-Baureihe, die einen
leistungsstarken Einstieg ins qualitativ hochwertige 2D-Laserschneiden ermaéglicht - zuver-
lassig und prozesssicher dank hochwertigen Markenkomponenten, einfach und smart zu
steuern dank MicroSteps Software AsperWin® Basic und der Steuerung MSE SmartControl.
Auch fur die digitalisierte Fertigung von morgen ist die Baureihe bereit.

42

ntegriert wurde ein gegossenes Aluminiumportal,
die hochsteife und gewichtsoptimierte Konstruk-
tion ermoglicht hohe Beschleunigungen. Das Fa-
serlasersystem, das standardmafig mit einem au-
tomatischen Wechseltisch ausgestattet ist, ist in
Bearbeitungsflachen von 1.500 x 3.000 bis hin zu 2.500
X 6.000 mm erhaltlich und kann mit Laserquellen mit
einer Leistung von bis zu 12 kW ausgestattet werden.
,Mit der Baureihe MSE Smart FL komplettieren wir
unser Portfolio. Der Faserlaser bietet Topqualitdt zum

Einsteigerpreis und das natiirlich verbunden mit unse-
rem gewohnten Topservice”, erkldrt Johannes Ried, Ge-
schaftsfiihrer der MicroStep Europa GmbH.

Komponenten ,Made in Germany“

Die Anlage verdankt ihre hohe Zuverlassigkeit und Pro-
zesssicherheit einer Ausstattung mit hochwertigen Mar-
kenkomponenten. ,Made in Germany” zieht sich durch
die gesamte Komponentenliste: Der in Deutschland her-
gestellte Thermacut Schneidkopf EX-TRABEAM® PRO
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" Mit der Baureihe MSE

Smart FL komplettieren wir unser
Portfolio. Der Faserlaser bietet
Topqualitat zum Einsteigerpreis
und das natirlich verbunden mit
unserem gewohnten Topservice.

Johannes Ried, Geschiftsfiihrung MicroStep
Europa GmbH

mit driftarmer Regelung sorgt fiir hervorragen-
de Schneidergebnisse, die Dichtungsiberwachung
Smart Protection schiitzt die optischen Komponenten.
Auch die Laserquelle kommt aus deutschen Landen:
MicroStep Europa setzt hier auf die innovativen Produk-
te von IPG Photonics. Zur Absaugung des energiespa-
renden Wechseltischs mit Sektionsabsaugung dient die
AirCube Baureihe von Teka. Als Steuerung ist die ge-
meinsam mit Eckelmann entwickelte MSE SmartControl
integriert, bei der 2D-CAM-Software konnen Anwender
auf AsperWin® Basic von MicroStep vertrauen. Integ-
riert sind zudem Servoantriebe von Eckelmann, Getrie-
be und Zahnstangen der Firma Wittenstein alpha sowie
Linearfiihrungen von Bosch Rexroth.

Bereit fiir Industrie 4.0

,Mit der neuen Baureihe sind Anwender dariiber hi-
naus auch noch fiir kiinftige Anforderungen der digi-
talen Produktion bestens geriistet”, betont Ried. Denn
der MSE Smart FL ist fiir die Nutzung von Industry-
Fusion vorbereitet, einer herstelleritbergreifenden
Open-Source-Vernetzungslosung fiir Smart Factories
und Smart Products. Die von mittelstandischen Maschi-
nen- und Anlagenbauern im Verband Industry Business
Network 4.0 sowie der IndustryFusion Foundation ge-
meinsam mit Konzernen wie Intel, TUV Siid sowie For-
schungsinstitutionen wie dem Fraunhofer IGCV erarbei-
tete Vernetzungslosung bietet vollige Transparenz tiber
alle vernetzten Anlagen und Maschinen der Fertigung
- und ermoglicht so, im Ergebnis noch effizienter und
automatisierter zu produzieren.

WWwWw.microstep.com

www.blechtechnik-online.com
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gt mit einem robusten Rahmen, deren Basis
gsdampfenden Granitkonstruktion besteht.
tem Wegmesssystem gewahrleistet dabei
2,5 pm. (Bild: STM Waterjet Group)

MICRO CUTTING AT ITS BEST

Kleinste Bauteile mit héchsten Anforderungen ganz ohne thermische Beeinflussung und schadliche
Gase schneiden: Viele der Eigenschaften des Wasserstrahlschneidens wie Flexibilitat, Materialvielfalt und Umwelt-
schonung sind weitlaufig bekannt. Die Technologie wird in der Praxis aber oft nur mit industriellen Anwendungen
fur mittelgroBe bis sehr grof3e Schneidteile in Verbindung gebracht. Weniger verbreitet ist der Bereich der Wasser-
strahltechnik fUr hochprazise Schneidanwendungen - das Mikro-Wasserstrahlschneiden.

as Mikro-Wasserstrahlschneiden oder

Micro Cutting ist ein noch relativ jun-

ger Bereich in der Wasserstrahl-Trenn-

technologie und entwickelte sich in nur

etwas mehr als einem Jahrzehnt inter-
national rasant weiter. Die Einsatzgebiete erstrecken
sich mittlerweile iiber mannigfaltige Branchen von der
Medizintechnik {iber die Optik bis hin zur Herstellung
filigranster Teile in der Uhrenherstellung. Im Vergleich
zu herkommlichen Wasserstrahl-Schneidanlagen sind
noch hohere Prazision und noch kleinere Stegbreiten
moglich. Mittlerweile misst ein Wasserstrahl im Mikro-
Schneideinsatz nur noch 0,2 mm im Durchmesser und
ermoglicht bei hochgenau gesteuerten Schneidanlagen
je nach Material und Werkstiickstarke Teilegenauigkei-
ten unter 0,01 mm.

Know-how und Prozesssicherheit

STM verfligt Uber die notige langjahrige Erfahrung, um
die richtigen Losungen fiir alle Schneidanforderun-
gen am Markt bereitzustellen. Zahlreiche Kunden der
unterschiedlichsten Branchen nutzen und schétzen Mi-
kro-Schneidanlagen von STM schon seit vielen Jahren.
Schlieflich ermoglicht das Mikro-Wasserstrahlschneiden
eine bis zu zehnmal hohere Prazision als konventionelles
Wasserstrahlschneiden, sofern alle nétigen Voraussetzun-
gen ideal aufeinander abgestimmt werden.

Gerade die hohen Anforderungen an die Teilegenauig-
keit bei nur wenigen Millimeter groRen Schneidteilen
erfordert das perfekte Zusammenspiel mehrerer Fakto-
ren. Einerseits ist das Know-how im Set-up der Schneid-
parameter und Werkstiickaufspannung entscheidend.
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Zugleich ist eine robuste Ausfihrung der Anlage mit
hochprazisem Positionierungssystem und einfacher Be-
dienbarkeit fir die tagliche Anwendung erforderlich.
Durch dieses wichtige Know-how kann hohe Prozess-
sicherheit erreicht werden, die sich andernfalls fiir vie-
le Anwender als problematische Hiirde in der qualitativ
hochwertigen Produktion von mikrogeschnittenen Pro-
duktionsteilen herausstellt.

Vorteile des Mikro-
Wasserstrahlschneidens

Das klassische Wasserstrahlschneiden in Kombination
mit der Mikrowasserstrahl-Technologie ergibt besondere
Eigenschaften: Die schneidbare Werkstiickvielfalt beinhal-
tet alle nicht-wasserloslichen Materialien, selbst Verbund-
werkstoffe. Wasserstrahlschneiden ist ein Kaltschneide-
verfahren. Die Vorteile liegen hier klar auf der Hand, denn
im Gegensatz zu anderen Schneidverfahren, wie EDM
(Erodieren) oder Mikro-Faserlaser, tritt keine Gefligever-
anderung am Material auf, die zu Beeintrachtigung oder
Verzug im Material fithren konnte. Zudem ist gleichzeitig
eine ausgezeichnete Schnittqualitat in Fertigteilqualitat
ohne Nachbearbeitung moglich. Speziell bei komplexen
Geometrien spielt der Mikrowasserstrahl mit seinem ge-
ringen Schneidspalt daher seine Starken aus.

Durch das schnelle und unkomplizierte Aufsetzen von
Schneidprogrammen per STM SmartCut CAD/CAM-Soft-
ware eignet sich die Technologie auerdem hervorragend
fiir Anwendungen im Prototyping. Zudem erzeugt das
Wasserstrahlschneiden wahrend des Schneidvorgangs
keine schadlichen Emissionen, was den Umweltgedanken
in der Industrie unterstreicht.

Breites Anwendungsspektrum

Die STM-Losungen fiir das Mikro-Wasserstrahlschnei-
den vereinfachen Schneidaufgaben fiir verschiedenste
Branchen und Anwendungen. Filigrane Zuschnitte flir
Uhrwerke und Elektronikkomponenten konnen ebenso

www.blechtechnik-online.com

abgedeckt werden wie die Einsatzgebiete fiir optische

Glaser, feinmechanische Komponenten, Federn oder Im-
plantate, Titanzuschnitte und weitere Anwendungen in
der Medizintechnologie.

Uberall wo Bauteile kompakter, leichter und effizienter
werden miissen, entstehen potenzielle neue Anwendungs-
gebiete flir das Mikro-Wasserstrahlschneiden, egal ob
als Produzent oder Lohnschneid-Dienstleister. So ist das
Schneiden mit reinem Wasser unter Hochdruck von bis zu
4.000 bar fiir Kunststoffe, Schaumstoff, Kork etc. moglich.
Unter Beigabe von Abrasivsand wird auch das Schneiden
harter Materialien wie Metalle, Keramik, Kohlefaser oder
Glas ermoglicht.

Spezialist flir filigrane Schnitte

Alle oben genannten und noch weitere Anforderungen
fiir hochprazise Schneidaufgaben erfiillt die MicroCut laut
Hersteller STM. Sie iiberzeugt mit einem robusten Rah-
men, deren Basis aus einer massiven, schwingungsdamp-
fenden Granitkonstruktion besteht. Ein Positionierantrieb
mit direktem Wegmesssystem gewahrleistet dabei Positio-
niergenauigkeiten von + 2,5 pm. Die geschlossene Ausfiih-
rung mit motorisierter Schutztiir sorgt fiir Sicherheit bei
geringem Betriebsgerausch. Eine effizient geregelte Abra-
sivversorgung ist ebenso in die MicroCut integriert wie ein
Hochprazisions-Spannrahmen und die hochdynamische
CNC-Maschinensteuerung. STM bietet alle Gesamtpake-
te zudem mit einer wirtschaftlichen Hochdruckpumpe an.
Ein besonders grofBer Vorteil des STM-Konzeptes, iiber
alle Produkte hinweg, ist der STM-Schneidkopf, welcher
auch bei der MicroCut zur Anwendung kommt. Er ge-
wahrleistet eine einfache Wartung bei hoher Robustheit
und Préazision — auch die Verwendung der STM TAC-Tech-
nologie an der MicroCut ist moglich — diese ermoglicht
perfekt rechtwinklige Schnittkanten durch automatischen
Winkelfehlerausgleich.

www.stm-waterjet.com

Die Einsatzgebiete
des Mikro-Wasser-
strahlschneidens
erstrecken sich
mittlerweile Gber
mannigfaltige
Branchen, von der
Medizintechnik
Uber die Optik bis
hin zur Herstellung
filigranster Teile

in der Uhrenher-
stellung. (Bild:

STM Waterjet
Group/Matthias
Fritzenwallner)
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POSITIONIERER
MACHT SCHWEISS-COBOT
ERST RICHTIG STARK

In der Schlosserei von Habau drehte sich bis dato alles um das manuelle SchweifBen. Um allerdings die Schweil3er
bei Serienteilen zu entlasten, investierte man nun in ein Cobot-Schweipaket von Lorch. Geliefert wurde die Auto-
matisierungslésung von Lorch-Vertriebspartner Invertech, der auch den Schweif3tisch inklusive eines selbst ent-
wickelten Dreh-/Kipp-Positionierers beistellte, mit dem das Bauteil stets in Wannenlage positioniert werden kann
und so optimale Voraussetzungen flr den kollaborativen Schwei3roboter schafft. Das Ergebnis ist eine massive
Zeitersparnis mit gleichbleibend hoher Schweif3nahtqualitdt. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

om Familienunternehmen mit Wurzeln im
oberosterreichischen Perg hat sich die Ha-
bau Group zu einer internationalen Baugro-
Re entwickelt. Mittlerweile aufgestiegen in
die Top 4 osterreichischer Bauunternehmen
baut der Komplettanbieter Qualitat seit tiber 100 Jahren.
Was Habau baut, hilt den Anforderungen iiber Generatio-
nen stand. Das gilt fiir das gesamte Leistungsspektrum: von
Hoch- und Tiefbau iiber Pipeline-, Fertigteil-, Untertage- und
Holzbau bis hin zum Stahlbau und Stahlbauanlagen.

Das Unternehmensmotto ,Performance in Construction”
bedeutet dabei: Exzellenz und Souveranitat auf allen Stufen

der Projektumsetzung. Genau das beherzigen auch die 21
bestens ausgebildeten Fachkrafte der Schlosserei von Ha-
bau. ,Wir fertigen im leichten bis schweren Stahlbau alle
Bauteile, die von Habau-Baustellen angefordert werden.
Zudem versorgen wir das Fertigteilwerk hier in Perg mit
den benétigten Einbauteilen”, erlautert Alexander Horzen-
berger, Leiter des Stahlbaus bei Habau.

Optimale Bedingungen

fiir Fertigung und Mitarbeiter

Um fiir den hauseigenen Stahlbau beste Voraussetzungen
zu schaffen, bekam die Habau-Schlosserei im letzten Jahr
am Perger Standort eine neue Fertigungshalle. Mit einem
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Shortcut ()

Aufgabenstellung: SchweiBautomatisierung
von Serienteilen.

Losung: Lorch Cobot-SchweiBpaket und
Werkstlckpositionierer von Invertech.

Nutzen: Massive Zeitersparnis und Entlastung
der SchweiB3er.

modernen Hallenabsaugungskonzept wurde dabei selbst-
verstandlich auch an die Gesundheit der Mitarbeiter ge-
dacht. Die raumlufttechnische Losung besteht aus zwei
Absauganlagen von Teka, die von Invertech geliefert wur-
den. ,Mittels Absaugarmen sorgt die erste Anlage fiir die
punktuelle Absaugung an samtlichen Schweiarbeitsplat-
zen. Die zweite ist daflir zustandig, die Raumluft der ge-
samten Halle bis zu sechsmal in der Stunde umzuwalzen
und mit einem Frischluftanteil zu vermengen. Die Kombi-
nation aus diesen beiden Anlagen von Teka ist der Mer-
cedes in der Absaugtechnik und das Beste, was man in
Fertigungshallen wie hier einsetzen kann”, betont Markus
Fichtinger, Inhaber der Invertech GmbH.

www.blechtechnik-online.com

,Die Gesundheit der Mitarbeiter bestmoglich zu schiit-
zen, hat bei Habau allerhdchste Prioritat. Mit dieser Ab-
sauglosung bringen wir den SchweifSrauch relativ rasch
aus dem Arbeitsbereich unserer Schlosser und gewahr-
leisten so ein sicheres Umfeld selbst unter solch rauen
Bedingungen”, bestitigt Horzenberger anhand Erfah-
rungen aus der Praxis.

Griines Licht fiir SchweiB-Cobot

Hauptkompetenz der
Schweifen. ,Wir fertigen Bauteile bis zu 20 Tonnen.

Habau-Schlosserei ist das

Grofltenteils waren es bis dato Einzelstiicke, die wir
ausschlieRlich manuell geschweifit haben”, berichtet
Horzenberger. Aufgrund von neuen Grofauftrigen mit
Serienteilen in hoheren Stiickzahlen wurde allerdings
nun auch eine Automatisierungslosung hochinteressant.

Aus Gesprachen mit Markus Fichtinger von Invertech,
der neben der Umsetzung der neuen Absauglosung zu-
dem Habau seit Jahren mit Schweifequipment beliefert,
wusste er um die Starken des Schweillcobot-Paketes
von Lorch. ,Nach Machbarkeitsanalysen mit Invertech
und einer detaillierten Vorkalkulation war klar, dass sich
eine Investition in eine Cobot-Losung rentiert”, >>

" Dank der Schwei8-Cobotlosung von Invertech
erzielen wir bei Serienteilen eine massive Zeitersparnis
von bis zu 40 %. Zudem entlasten wir unsere Schwei3er
besonders bei langen, ermiidenden Schweitatigkeiten.

Alexander Hérzenberger, Leiter des Stahlbaus bei Habau

SchweiBtechnik

Mit dem neuen
Schwei3roboter
erzielt Habau bei
Serienteilen eine
massive Zeiterspar-
nis bei gleichzeit-
iger Entlastung der
Schweif3er.
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erinnert sich der Leiter des Stahlbaus, der fortfahrt: , Es
gibt bereits zahlreiche Anbieter von Cobot-Losungen
fiir das Schweilen. Invertech war allerdings der Einzi-
ge, der auch einen Schweiftisch mit Werkstiickpositio-
nierer beistellte. Das war ausschlaggebend.”

Prozessoptimierung durch
Werkstlickpositionierer

,Das Lorch-Cobot-Package, bestehend aus einem kolla-
borativen Roboter von UR, einer Lorch-Schweifanlage
sowie der dazugehorigen Lorch Cobotronic-Software, ist
eine hervorragende Losung, um Schweillprozesse einfach
zu automatisieren. Mit unserem selbst entwickelten Dreh-/
Kipp-Positionierer am Schweifitisch kann der Cobot nun
sein volles Potenzial ausspielen”, verdeutlicht Fichtinger.

Der Positionierer kann die darin eingespannten Werkstii-
cke (bis zu 100 kg) um 90° schwenken und 720° drehen
und ist mittels UR-Cap voll in die Cobot-Software integ-
riert. ,, Unser Positionierer bringt die Bauteile stets in die
ideale Schweifposition. Der Cobot kann immer in Wan-
nenlage schweillen, nachteilige Zwangspositionen kon-
nen dadurch génzlich vermieden werden”, bringt es der
Inhaber von Invertech auf den Punkt.

Seit Marz ist der Schweifroboter nun im Einsatz. Schon
die ersten programmierten Serienteile bringen die
Vorteile der Automatisierungslosung zum Vorschein.
,Was wir manuell mit zwei- bis dreilagigen Nahten ver-
schweilen miissten, schafft der Cobot dank der immer-
wahrenden, idealen Schweiposition und des damit
verbundenen hohen Materialauftrags im Pendelbetrieb
einlagig. Das bedeutet eine massive Zeitersparnis von
bis zu 40 %. Zudem entlasten wir unsere Schwei8er be-
sonders bei langen, ermiidenden Schwei3tatigkeiten”,
zeigt sich Horzenberger zufrieden.

Gleichbleibend hohe
SchweiBnahtqualitat

Um das Unternehmen Habau bestmodglich zu unter-
stiitzen, haben die Spezialisten von Invertech dariiber
hinaus fiir die ersten Serienteile die entsprechende
Vorrichtung fiir das Einspannen der zu schweienden
Werkstiicke konstruiert und gefertigt. ,Jeder der Betei-
ligten hat sein Fachwissen miteingebracht. So ist eine
Vorrichtung entstanden, in der gleichzeitig bis zu drei
Teile relativ komfortabel eingespannt werden konnen.
Dadurch miissen die Werkstiicke auch nicht mehr vor-
geheftet werden”, geht Fichtinger ins Detail.

" Erst mit unserem Werkstiickpositionierer am Schweif3tisch
kann der Cobot sein volles Potenzial ausspielen. Er bringt die
Bauteile stets in die ideale SchweiBposition. Der Cobot kann
immer in Wannenlage schweillen, nachteilige Zwangs-
positionen konnen dadurch ganzlich vermieden werden.

Markus Fichtinger, Inhaber von Invertech

Samtliche Ein-
stellungen des
SchweiBBprozesses
kénnen sehr einfach
am Bedienpanel
vorgenommen
werden.
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,Fir uns war das Roboterschweifen Neuland. Der Sup-
port von Invertech war und ist bis heute vorbildlich.
Dank der mitgelieferten Vorrichtung konnten wir nach
der Inbetriebnahme und Einschulung sofort mit etwas
Konkretem beginnen und uns gleich an die Optimierung
der ersten Serienteilfertigung machen”, ist Hérzenber-
ger voll des Lobes. Neben einer prazisen Fertigung der
Vorrichtung ist allerdings schon ein absolut genaues
Arbeiten der aktuell zwei auf die Anlage eingeschulten
Schweiler erforderlich — ob beim Aufspannen der Teile
oder auch bei der Programmierung.

Den genauen Schweilverlauf erlernt der Schweif-Co-
bot iiber das sogenannte ,Teachen”. ,Der Bediener
fiihrt den Roboterarm einfach per Hand an die Anfangs-
position des zu schweilenden Werkstiicks. Um die ge-
nau eingestellte Brennerposition nicht mehr zu dndern,
kann man anschliefend die zu schweiende Naht am
Touch-Bedienpanel bis zum Endpunkt abfahren”, er-
klart Horzenberger. Somit kennt das System die Naht-
lange und der Cobot kann anhand der aufgenommenen
Daten die Schweiflnaht am Werkstiick ausfiihren.

,Samtliche Einstellungen des Schweiprozesses, auch
die des Positionierers oder der Schweilparameter der
Schweimaschine, konnen sehr einfach am Bedienpa-
nel vorgenommen werden”, erwdhnt Fichtinger noch.
Mit der Moglichkeit, den SchweiRvorgang fiir jedes
Bauteil zu speichern, lasst sich eine SchweifSnaht be-
liebig oft reproduzieren. ,Einmal optimal erstellt, ga-
rantiert der Cobot eine gleichmaRig geschwei3te Naht
mit gleichbleibend hoher Prézision und Qualitat”, freut
sich Horzenberger. Dartiber hinaus setzt Habau bei der
Anlage auf das digitale Tool Lorch Connect, das jede
einzelne Schweifnaht mit ihren fertigungsrelevanten
Daten erfasst und im Nachgang mit den zugehorigen
Schweilparametern abgerufen werden kann. Abwei-
chungen und Auffalligkeiten bei einzelnen Schweifnah-
ten lassen sich damit einfach erkennen. Auch die Riick-
verfolgbarkeit ist gewahrleistet.

www.blechtechnik-online.com

Sicher dank Laserscanner

Als Sicherheitstechnik fiir die CE-Konformitat setzt In-
vertech auf einen Laserscanner, mit dem am Hallenbo-
den eine virtuelle Einhausung generiert wird. , Betritt
ein Mitarbeiter diese Einhausung, wird eine optische
Warnung per Signallampe abgegeben. Nahert er sich
dem Roboter allerdings auf 1,5 m, stoppt die Anlage un-
verziiglich”, bemerkt Fichtinger. Somit ist die Anlage
stets frei zuganglich, allerdings unter Beriicksichtigung
des fiir Habau so wichtigen Mitarbeiterschutzes. ,, Dank
dieser hochmodernen Schweiroboterlosung wird es
zudem leichter fallen, wieder mehr junge Leute fiir den
Beruf des Schweillers zu begeistern und fiir den notigen
Nachwuchs in unserem Unternehmen zu sorgen”, blickt
Alexander Horzenberger zuversichtlich in die Zukunft.

www.invertech.at

Anwender

Die Habau Group erwirtschaftet mit rund
5.700 Mitarbeitern der insgesamt 18 Konzern-
unternehmen jahrlich einen Umsatz von

1,6 Mrd. Euro. Die Gruppe steht flr Top-Per-
formance - seit 1913 - und ist heute in tber 20
Landern weltweit vertreten. Das macht Habau
zu einem der Top-Player der &sterreichischen
Baubranche. (Bild: Habau Group)

www.habaugroup.com

SchweiBtechnik

SchweiBauto-
matisierung erfolg-
reich umgesetzt
(v.l.n.r): Alexander
Hoérzenberger,
Lukas Gusenleiter
(beide Habau) und
Markus Fichtinger
(Invertech).
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Handling-to-Welding SchweiBzelle:
Der Handling-Roboter bringt die Werk-
stlicke in Position, der zweite Roboter

schweiBt. (Bilder: Fronius International)

ZWEI ROBOTER, HUNDERTE
BAUTEILGEOMETRIEN

Modular, kollaborierend und flexibel: Die Handling-to-Welding Roboterschwei3zelle, kurz HTW, von Fronius Welding
Automation fugt Bauteile unterschiedlicher Geometrien und Werkstoffe. Den Job erledigen dabei zwei Roboter -der
Handling-Roboter bringt die Werkstlcke in Position, der zweite Roboter schweif3t. Unterschiedliche Konfigurations-
maoglichkeiten und Softwareldésungen sorgen dafur, dass sich das System nahtlos in die Produktionsablaufe einflgt.

50

on Stahlrahmen iiber Edelstahlbehalter bis
hin zu Aluminium-Profilen — wenn metall-
verarbeitende Betriebe unterschiedlichs-
te Bauteile fertigen, kamen bislang fiir
die jeweilige Aufgabe bauteilspezifische
Schweilsysteme zum Einsatz. Denn unterschiedliche Ma-
terialen, aber auch BauteilgroRen und Formen, erfordern
passgenaue Werkzeuge. Erhohter Platzbedarf und Inves-

titionsaufwand waren dabei fiir die Metallbauer Grundvo-
raussetzung — Fronius Welding Automation kann nun Ab-
hilfe schaffen.

Modulare Roboterplattform

Innerhalb seiner Robot Welding-Produktlinie prasentiert
Fronius mit HTW eine Losung, mit der unterschiedliche
Aufgaben von einer einzigen Roboterzelle erledigt werden

@t BLECHTECHNIK 2/Mai 2021



HTW RoboterschweifBzelle von Fronius 0

e Handling- und SchweiBroboter

e Robotersteuerung flur Handling- und
SchweiBBroboter

® FroniusTPS/i Robotics SchweiBstromquelle
mit integriertem Roboter-Interface

e Systemsteuerung HMI T21-RS inklusive
3D-Echtzeit-Darstellung sowie SchweiB3daten-
Dokumentation

e Brennersysteme passend fur alle SchweiBprozesse
und Bauteilgeometrien

e Reinigungs-, Vermessungs- und Wechselstation
far Brenner und Kontaktrohre

e Optional: Regalsysteme und Wechselstation
flr Positionierer

SchweiBtechnik

Die modulare Roboter-
zelle besteht aus
bestens aufeinander
abgestimmten
Komponenten:
Schweif3-Roboter,
Handling-Roboter,
Robotersteuerung,
Systemsteuerung,
Schutzeinhausung und
Bauteilschleusen.

konnen. Die Basis bildet eine modulare Roboterplattform. Die va-
riablen Peripherie-Komponenten garantieren reibungslose Prozes-
se: Wird etwa ein intelligentes Regallager verwendet, erfolgen Bau-
teil-Ein- und -Austransport vollautomatisch. Das erhoht wiederum
die Prozessautonomie des gesamten Schweiflsystems. Statt ~ >>

A

Ebbinghaus Verbund -
alles auBer oberflachlich

* Lohnbeschichtung * KTL-Beschichtung
* Nasslackierung * Thermodiffusionsverzinkung
* Pulverbeschichtung * Duplex-Oberflachen

¢ Erprobung neuer Beschichtungssysteme

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

Ebbinghaus Styria Coating GmbH
Puntigamer Str. 127

8055 Graz, Osterreich

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

www.ebbinghaus.at

EBBINGHAUS

STYRIA COATING

Die ausgefeilte Robotersteuerung und die Uber-
geordnete Systemsteuerung sorgen flr eine einfache
Bedienung und hohen Anwenderkomfort.

www.blechtechnik-online.com
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wie bisher unterschiedliche Positionierer und Schweil3-
systeme fiir unterschiedliche Komponenten einzusetzen,
iibernimmt die modulare Roboterzelle nun alle SchweiR3-
aufgaben. Das spart Zeit und Personalkosten.

Zwei Roboter arbeiten zusammen

Fronius setzt bei seiner Losung auf die Zusammenarbeit
von zwei Robotern: Der Handling-Roboter greift die
Werkstiicke und halt sie in Position, der zweite Roboter
schweif$t. Diese Kombination erlaubt hohe Flexibilitat im
Hinblick auf Bauteil- und LosgroRen sowie Nahtgeomet-
rien — selbst bei winkligen Bauteilen. Das Fronius HTW-
System besteht aus Modulen, die individuell zusammen-
gestellt werden konnen. Je nach Konfiguration der Zelle
stehen Schleusen fiir den Bauteil-Ein- und Austransport
zur Verfiigung. Dartiber hinaus sind verschiedene Positio-
nierer, ein Tool Center Point (TCP)-Vermessungssystem,
ein Brennerreinigungssystem, ein Greifer-Bahnhof oder
ein Kontaktrohrwechselsystem mdglich. Das System eig-
net sich fiir voll automatisiertes Schweifen mit den Pro-
zessen MIG/MAG, CMT (Cold Metal Transfer von Fronius),
WIG oder auch Plasma.

Alles im Blick

Fur hohen Bedienkomfort setzt Fronius seine durchdach-
te Systemsteuerung ein: Die HMI T21-RS ermoglicht die
Uberwachung und Koordination aller Komponenten wie
Roboter, TPS/i-Schweilstromquelle, Positionierer, Regal-
system oder Brennerreinigung. Ein 21-Zoll-Touchscreen
macht die Bedienung intuitiv, komfortabel und zeitsparend.

Ein Programmeditor zur Definition sdmtlicher Programm-
ablaufe und die dreidimensionale Real-Time-Visualisie-
rung erleichtern die Arbeit: Damit werden sowohl An-
lagenmodule als auch Schutzbereiche visualisiert. Der
Standard-Funktionsumfang beinhaltet die Benutzer- und
Programmverwaltung, Stormeldeanzeigen, Takt- und
Stlickzahler, Sprachumschaltung, Anlagenstatusanzeigen

sowie das Power-Management aller Komponenten.

Pathfinder-Software
spart Zeit und Kosten

Noch effizienter wird die modulare HTW-Schwei3zelle

durch die Pathfinder-Software von Fronius. Bisher mussten
laufende SchweiRarbeiten erst beendet werden, um den
nachsten Prozess programmieren zu konnen. Pathfinder er-
moglicht es nun, den neuen Schweilprozess wahrend des
laufenden Betriebs zu programmieren — und zwar offline,
also getrennt von der RoboterschweiRzelle. Dabei erkennt
die Software Achslimits, berechnet Startpunkte, Endpunkte
sowie Anfahrtswege und setzt selbststandig Teach-Punkte.
Storkonturen konnen visualisiert und Brenneranstellungen
entsprechend und rechtzeitig korrigiert werden. Zudem ge-
schieht das Ganze im Vorfeld und nicht wahrend der ersten
SchweiRversuche.

Zum Gesamtkonzept wird diese SchweiRlosung nicht nur
durch ihre ausgekliigelten, aufeinander abgestimmten
Hardware- und Software-Komponenten. Auch der umfas-
sende Service spielt eine wesentliche Rolle. Auf Wunsch
unterstiitzt Fronius Welding Automation bereits im Vorfeld
mit Machbarkeitsstudien, Konzeption und auch der Simula-
tion aller Ablaufe und dem Training der Anwender.

www.fronius.com

Die libergeordnete
Systemsteuerung
HMI T21-RS
Uberwacht und
koordiniert alle
Komponenten und
visualisiert alle Ab-
laufe in Echtzeit.
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HYPERFILL - MIG/MAG
DOPPELDRAHTVERFAHREN

DIE VORTEILE

. bessere Nahtgeometrie

. schnelleres Schweilsen

. breiter Lichtbogenkegel
. mehr Abschmelzleistung,

auch beim HandschweilBen

. einfache Handhabung

1 STROMQUELLE
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ROBOTERSTEUERUNG
WEITERENTWICKELT

Kompakter Controller mit umfangreichen Funktionen: Mit der Robotersteuerung FD-19 prasentiert OTC
Daihen Europe, in Osterreich vertreten durch Weld-Tec, eine technische Weiterentwicklung des Vorgdngermodells
FD-11. Das neue Gerat ist um etwa 25 % kleiner, Funktionalitat und Bedienkomfort wurden umfangreich erweitert.
Die Steuerung ist fur Schwei3roboter genauso klein wie fur Handlingroboter, die flr 210 kg Traglast ausgelegt sind.

Die Roboter-
steuerung

FD-19 bietet als
Nachfolgemodell
der FD-11 einen
deutlich héheren

Funktionsumfang.

54

eim Umgang mit dem neuen Teach Panel

liegen die Unterschiede beider Steue-

rungen sprichwortlich auf der Hand: Das

neue, ergonomische Programmierhandge-

rat ist um 15 % leichter und bietet gleich-
zeitig ein neues Touch-Display mit verbesserter Les-
barkeit und erhohtem Spritzwasserschutz. Aullerdem
hat OTC die generelle Haptik und den Druckpunkt der
Tasten des Bedienerfelds auf eine intuitive Handhabung
hin verbessert. Die Meniifiihrung wurde in Anlehnung
an die Arbeit mit tiblichen Tablet-Anwendungen mo-
dernisiert und bietet neben der Erkennung von Wisch-
bewegungen ein iibersichtliches Icon-Menii sowie die
Maoglichkeit zur Darstellung von Programmen im Voll-
bildmodus. Umsteiger des Vorganger-Modells FD-11
konnen auch jederzeit auf die gewohnte Benutzerfiih-
rung zurlickgreifen. Das neue Teach Panel wird wahl-
weise mit acht Meter oder alternativ 15 Meter Kabel
geliefert. OTC bietet das Panel optional auch drahtlos

an (WiTP). Letztere lassen sich sowohl fiir beide Steue-

" !
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rungsgenerationen wie auch fiir Manipulatoren oder
Servomotoren verwenden.

Sensoren herstellerunabhangig
anbinden

Neben der intuitiven Benutzerfiihrung bietet die Robo-
tersteuerung FD-19 als Nachfolgemodell einen deutlich
hoheren Funktionsumfang: Die Notwendigkeit des Ein-
baus von Schnittstellenkarten fiir Lasersensoren ent-
fallt, da sich diese problemlos iiber den eingebauten
Ethernet Port anschlieBen lassen. Ein offenes Protokoll
sichert eine herstellerunabhdngige Anschlussmoglich-
keit von Sensoren. Zusatzlich wurde eine Befehlsstruk-
tur fur ein 2D-/3D-Monitoring eingebaut, um Hand-
lingprozesse iber Kamerasysteme zu itberwachen und
einen Ist-/Soll-Abgleich mit der Roboterprogrammie-
rung durchzufiihren.

Volle Kommunikations-
geschwindigkeit

Komplexe Schweifanwendungen wie das Lichtbogen-
schweillverfahren SynchroFeed sowie genutzte An-
schlussmoglichkeiten weiterer Controller und Strom-
quellen erfordern grundsatzlich eine hohere Bandbreite.
Bei der FD-19 steht fiir die Parallelkommunikation des
Uberwachungsprozesses durchweg die volle Kommuni-
kationsgeschwindigkeit ohne Ubertragungsverluste zur
Verfiigung.

Dank integrierter Ethernet-CAT-Bus-Verbindung aller
Steuerungskomponenten verlauft die Kommunikation
mit der Stromquelle oder anderen Controllern schnel-
ler und stérungsfreier als zuvor. Uber die Selbstanalyse
des Systems ist eine prazisere Fehlererkennung mog-
lich, Systemerweiterungen oder ein Austausch defekter
Komponenten lassen sich schneller umsetzen. Das so-
genannte Frame-Teaching ermoglicht als weiteres Fea-
ture bei der FD-19 das Verschieben ganzer Programm-
abschnitte des 3D-Koordinatensystems eines Roboters
fiir vergleichbare Aufgaben und Anforderungen.

Modulare Aufriistung

Aufgrund des modularen Aufbaus der FD-19 iiber ein
Schnellstecksystem mit separaten Einschiiben fiir bis
zu acht Achsen ist kein umstindliches Offnen des Ge-
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Das neue, ergonomische Programmierhandgerat
ist um 15 % leichter und bietet gleichzeitig ein
neues Touch-Display mit verbesserter Lesbarkeit
und erhéhtem Spritzwasserschutz.

héuses fiir den Einbau mehr erforderlich. Die fiir die
Fernwartung benotigte Hard- und Software ist zudem
standardmaRig vorinstalliert und muss nicht umstand-
lich und mit zusatzlichen Kosten nachgeriistet werden.
Bei Vorliegen einer Fernwartungsvereinbarung bzw.
bei Anforderungen im Stérungsfall kann der Online-
Support ferndiagnostisch iiber den OTC-eigenen und
iiber mehrere Firewalls gesicherten Netzwerkserver
direkt auf die angebundene Robotersteuerung zugrei-
fen, Probleme identifizieren und Losungen anbieten.
Bereits der spontane Anschluss eines mobilen Endge-
rates an den Controller liefert die Voraussetzung fiir
eine Online-Fernwartung.

Offline-Programmiersoftware

Die ebenfalls verfiigbare Offline-Programmiersoftware
FD-ST 19 mit Teach-, Backup- und Update-Funktiona-
litat vervollstandigt das Servicepaket der neuen Robo-
tersteuerung. USB-Ports und Anschlussmoglichkeiten
fiir das Handy oder LAN-Kabel sind am Gerat leicht
zuganglich. Fiir Anwender, die von einer FD-11 auf die
neue FD-19 wechseln, ist unter Umstanden auch die
Abwartskompatibilitat von Bedeutung. Bereits vorhan-
dene Roboterprogramme seit der Steuerungsgenerati-
on AX-C miissen nicht umstandlich neu programmiert
werden, da diese nach entsprechender Kompilierung
iber die FD-19 direkt zum Einsatz kommen konnen.

www.otc-daihen.de s www.weld-tec.com

www.blechtechnik-online.com
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XPlanar.: Schwebend,

kontaktlos, intelligent!

Freie 2D-Produktbewegung
mit bis zu 6 Freiheitsgraden

Schwebende
Planarmover

6D
Bewegung
sch
mit bis zu 2 m/s

Ok0)
F=da
www.beckhoff.com/xplanar EI%.-&

XPlanar eroffnet neue Freiheitsgrade im Produkthandling: Frei schwebende
Planarmover bewegen sich Uber individuell angeordneten Planarkacheln
auf beliebig programmierbaren Fahrwegen.
Individueller 2D-Transport mit bis zu 2 m/s
Bearbeitung mit bis zu 6 Freiheitsgraden
Transport und Bearbeitung in einem System
VerschleiBfrei, hygienisch und leicht zu reinigen
Beliebiger Systemaufbau durch freie Anordnung der Planarkacheln
Multi-Mover-Control fir paralleles und individuelles Produkthandling
Voll integriert in das leistungsfahige PC-basierte Beckhoff-Steuerungs-
system (TwinCAT, PLC IEC 61131, Motion, Measurement,
Machine Learning, Vision, Communication, HMI)
Brancheniibergreifend einsetzbar: Montage, Lebensmittel, Pharma,
Labor, Entertainment, ...
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Im SchweiB-Testcenter konnen die
SchweiBspezialisten von Elmag auf
kundenspezifische Anforderungen ein-
gehen, SchweiBversuche durchfihren
oder auch Musterteile schweiB3en.

QUALITATSBEWUSST
UND SERVICEORIENTIERT

Ob fur die Bearbeitung von Metall, beim SchweifRen, im Einsatz von Druckluft, fur das Trennen von Stein oder
das Erzeugen von Strom: Spitzenqualitat hat bei Elmag oberste Prioritat. Das gilt nicht nur fur die sorgfaltig aus-
gewahlten Produkte, sondern im Besonderen auch beim Dienstleistungsangebot des Unternehmens. Daher hat
Elmag auch sein gesamtes Service selbst in der Hand - in der eigenen Werkstatte oder vor Ort beim Kunden.
DarUber hinaus bietet das Prasentations- und Kompetenzzentrum am Firmenstandort im oberdsterreichischen
Ried im Innkreis eine ausgezeichnete Moglichkeit, neueste Maschinen und Technologien zu testen und sich vom
umfassenden Fachwissen der Mitarbeiter zu Uberzeugen. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

m Jahr 1984 hat Lorenz Einfinger den ,Einfinger = ne Lorenz und seine Frau Elisabeth gemeinsam begon-

Lorenz MAschinen GroRhandel” in Peterskirchen  nen, die Elmag-Geschichte zu schreiben.

(00) gegriindet. Ausgangsbasis waren zu Beginn:

viel Motivation, wenig Eigenkapital, 12 m? Biiro- , Was vor tiber 36 Jahren begann, ist heute ein gesundes

flaiche im eigenen Wohnhaus und eine zum Ser-  und florierendes Unternehmen mit mittlerweile 50 Mit-
viceraum umfunktionierte Garage. Mit einer gesunden  arbeitern”, berichtet Josef Wimmer, der gemeinsam mit
Portion Mut haben damals der kiirzlich leider verstorbe-  Firmeneigentiimer Markus Einfinger (Sohn von Lorenz)
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MICRO-EPSILON
und Thomas Kubinger die Geschéftsleitung innehat. Ein GroRteil

der Mitarbeiter, auch Josef Wimmer vor 35 Jahren und Thomas
Kubinger vor 27 Jahren, hat dabei bereits die Lehrzeit bei Elmag
absolviert. ,Das schafft einen unschatzbaren Vorteil sowohl fiir
den Aufbau von Fachkompetenz und eines guten Betriebsklimas
als auch fiir die Kontinuitat in der Kundenbetreuung. Denn nur
im Laufe der Jahre konnen echtes Vertrauen und intensive Part-
nerschaften entstehen”, ist Wimmer iiberzeugt.

Im Laufe der Jahre wurde allerdings nicht nur die Belegschaft,
sondern auch die Infrastruktur ordentlich aufgestockt. Heute ste-
hen auf einer Gesamtflache von 5.200 m?2 groe Montage- und
Lagerhallen inklusive Servicebereich, grofziigige Biiroflichen
und Seminarraume sowie ein Prasentations- und Kompetenzzen-
trum, in dem auf rund 800 m? aktuelle Elmag-Produkte prasen-
tiert werden, zur Verfligung.

Prasentations- und Kompetenzzentrum
von grof3em Nutzen

,Es sind unsere Kunden, denen unser ganzer Einsatz gilt. Ihre
Anforderung ist unsere Aufgabe. Ihr Erfolg ist unsere Ambition
und ihre Begeisterung unser Ziel. All das versuchen wir mit

Mehr Préazision.
Sensorsystem zur
prazisen Dickenmessung

Spitzenqualitat, Top-Service und kompetenter, fachmannischer
Beratung erfolgreich umzusetzen — selbstverstandlich in jedem
unserer funf Produktbereiche”, versichert Wimmer.

Der aktuell umsatzstarkste Produktbereich der Metallbearbei-

tung umfasst Maschinen fiir das Drehen, Frasen, Bohren und
Sagen sowie die Blechbearbeitung. , Dank unseres breiten Sorti-
ments haben wir sowohl fiir den ambitionierten Heimwerker als
auch fiir Gewerbe und Industrie die entsprechenden Maschinen-

= Kompakte Komplettldsung zur prézisen
Inline-Dickenmessung bis 25 mm

= Messung vieler Oberflachen & Materialien

dank verschiedener Sensortechnologien

l6sungen”, betont Thomas Kubinger, der diesen Bereich  >>
= Verfahrbar durch Linearachse

= \/ollautomatische Kalibrierung

= |ntegrierte Software

Metallbander
Am Firmenstandort in Ried im Innkreis stehen auf einer Gesamtflache
von 5200 m? groBBe Montage- und Lagerhallen inklusive Servicebereich,
groBzligige Buroflachen mit Seminarraum sowie ein Prasentations- und
Kompetenzzentrum mit 800 m? Ausstellungsflache zur Verfugung.

Kontaktieren Sie unsere
Applikationsingenieure:

Tel. +49 8542 1680

micro-epsilon.de [t

www.blechtechnik-online.com 57
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als Produktmanager verantwortet. In der Zerspanungs-
technik ist Elmag dabei besonders erfolgreich bei kon-
ventionellen Maschinen, die iberwiegend in Betrieben fiir
die Lehrlingsausbildung, in Ausbildungseinrichtungen, in
der Instandhaltung, aber auch in der Kleinserienfertigung
zum Einsatz kommen. ,Allerdings werden auch in diesem
Einsatzgebiet verstarkt CNC-Maschinen nachgefragt, die
wir ebenfalls in unserem Portfolio anbieten”, so Kubinger.
Sagetechnik aus dem Hause Bomar sowie Abkantpressen,
Tafelscheren und motorische Schwenkbiegemaschinen
runden das Angebot fiir die Metallbearbeitung ab.

Besonders in diesem beratungsintensiven Produktbereich
ist das Prasentations- und Kompetenzzentrum von Elmag
von grofem Vorteil. ,Interessenten konnen unsere aus-
gestellten Maschinen genau unter die Lupe nehmen, in
Betrieb sehen und testen”, zeigt sich Kubinger zufrieden.
,Zudem verfiigen wir hier tiber optimale Voraussetzun-
gen, fiir unsere Handelspartner intensive Schulungen und

Um fur seine
Kunden noch
flexibler und
schneller agieren zu
kénnen und die Ver-
fagbarkeit weiter
zu steigern, plant
Elmag relativ zeit-
nah, das Lager- und
Logistikzentrum
am Standort Ried
um 3.000 m? zu
erweitern.

Workshops abzuhalten, um auch deren Kompetenz konti-
nuierlich zu steigern.”

Profunde Beratung
in der SchweiBtechnik

Als Systempartner fiir SchweifStechnologie bietet Elmag
eine profunde Produktberatung und betreibt fiir samt-
liche Maschinen und Verschleif$teile ein umfassendes
Lagerhaltungsprogramm. ,,Bei uns finden Schwei8er so-
wohl aus dem Handwerk, Gewerbe als auch der Industrie
ausschlieBlich SchweiRgerate und -zubehor, die fiir eine
professionelle und qualitdtsorientierte Fertigung notig
sind”, betont Roland Ziegler, Produktmanager SchweiR-
technologie bei Elmag.

Auch fiir diesen Bereich bietet Elmag seinen Handels-
partnern und Kunden im Prasentations- und Kompetenz-
zentrum mit dem Schweif-Testcenter ausgezeichnete
Moglichkeiten, Produkte live in der Praxis zu sehen.

' ' Im Schwei-Testcenter haben Handelspartner und Kunden
die Moglichkeit, unsere Produkte live in der Praxis zu sehen. Wir
konnen auf kundenspezifische Anforderungen im Detail eingehen,
Schweilversuche durchfithren oder auch Musterteile schweilen.
AnschlieBend erarbeiten wir gemeinsam mit dem Kunden eine
individuell optimal abgestimmte Schweiflosung.

Roland Ziegler, Produktmanager SchweiBtechnologie bei EImag
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Das Elmag-Geschaftsleitungsteam: Markus Einfinger (mittig), Josef Wimmer (rechts)
und Thomas Kubinger flihren das Werk von Lorenz Einfinger und seiner Frau Elisabeth
in die Zukunft und werden dabei die Werte der beiden Firmengriinder weitertragen.

,Hier konnen wir auf kundenspezifische
Anforderungen eingehen, Schweilver-
suche durchfithren oder auch Mustertei-
le schweien”, berichtet Ziegler, der mit
dem Kunden anschliefend stets gemein-
sam individuelle Losungen erarbeitet.

Service als Erfolgsgarant

,Wir sehen uns in jedem der fiinf Pro-
duktbereiche als Komplettanbieter, der
mit seinem breiten Sortiment samtliche
Anforderungen sowohl eines Heimwer-
kers als auch einer industriellen Daueran-
wendung abdecken kann”, erwdhnt noch
Josef Wimmer, der zudem vor allem ein
umfassendes Serviceangebot als essen-
ziell fiir gute Kundenbeziehungen und
somit langfristigen Unternehmenserfolg
erachtet. , Service ist ein groSes Wort, das
oft sehr gelassen ausgesprochen wird.
Viel anspruchsvoller ist die Umsetzung in
der Praxis. Vor allem dann, wenn man es
wirklich ernst meint. Das tun wir mit gan-
zer Konsequenz.”

Elmag hat sein gesamtes Service mit ins-
gesamt zwolf Servicetechnikern selbst in
der Hand und kann daher auch bei drin-
genden Serviceeinsatzen sehr flexibel,
schnell und kostenschonend reagieren.
.Neben der Aufbereitung und Vorinbe-
triebnahme von Maschinen bei uns in der
Montagehalle oder Reparaturen in der
Werkstatte sind unsere Techniker beim
Kunden vor Ort im Einsatz. Wir betreuen
unsere Kunden liber die gesamte Lebens-
dauer der erworbenen Maschinen — von
der Inbetriebnahme tiber die Einschulung
bis hin zur regelmadfigen Wartung und
Reparatur”, ergdnzt Kubinger. Zudem
bietet Elmag eine mindestens 15 Jahre
dauernde Ersatzteilsicherheit.

www.blechtechnik-online.com

Werte weiterleben

Seit langer Zeit schon lautet das zentrale
Firmenmotto , Powered by Quality”. Elmag
meint damit nicht nur die Produktquali-
tat als wichtigste Basis, sondern auch die
Service- und Beratungsqualitdt sowie die
Qualitat und Zuverlassigkeit in der gesam-
ten Zusammenarbeit. , Gerade in den ak-
tuellen Zeiten zeigt sich am erfolgreichen
Geschaftsverlauf bei Elmag, dass diese ge-
lebten Werte, gepaart mit Sicherheit und
Stabilitat fiir den Kunden besonders wichtig
und wertvoll sind”, so Markus Einfinger. Um
fiir seine Kunden noch flexibler und schnel-
ler agieren zu konnen und die Verfiigbarkeit
weiter zu steigern, plant Elmag am Standort
Ried den Bau eines neuen Lager- und Lo-
gistikzentrums mit 3.000 m2. ,Wir planen
die Umsetzung bereits innerhalb der nachs-
ten zwei Jahre. Der Entwicklungsprozess
bei Elmag geht also kontinuierlich weiter”,
verrat Kubinger.

Einer der Leitgedanken des leidenschaft-
lichen Unternehmers und Elmag-Griinders
Lorenz Einfinger war stets: ,,Produkte sind
austauschbar, Denkhaltungen und Arbeits-
weisen hingegen miissen kontinuierlich
wachsen und sind unverwechselbar.” Die-
sen Gedanken mochten die Geschaftsfithrer
Markus Einfinger, Josef Wimmer und Tho-
mas Kubinger weitertragen und mit dem
gesamten Elmag-Team weiterleben. Uni-
sono meinen die drei zum Abschluss: , Mit
Stolz und Eifer werden wir das Werk von
Lorenz Einfinger und seiner Frau Elisabeth
weiterfiihren. Wir werden ihre Werte mit
groftem Respekt weiterleben und weiter-
entwickeln, dann ist der Erfolg von Elmag
auch in Zukunft gesichert.”

www.elmag.at
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g
teile sind fester Bestandteil einer komplexen Gesamtlésung. (Bilder: Dalex)

Halb- und vollautomatische Zufiihrung des Hauptproduktes und der
Kleinteile sowie die nachgeschaltete Ablage und Palettierung der Fertig-

PERFEKT IN DEN

WORKFLOW INTEGRIERT

Verkettete Gesamtlosungen fir unterschiedlichste Anwendungen: Hohere Produktivitat, Qualitat und

Flexibilitat, individuelle Fertigung, kUrzere Zykluszeiten, effiziente Arbeitsprozesse, niedrigere Lagerhaltungskosten

- die Smart Factory bringt viele Vorteile mit sich. Standardmaschinen kommen bei diesen vernetzten Prozessen
jedoch schnell an ihre Grenze. Dalex ist gefragter Experte fur hochkomplexe Fertigungszellen, automatisierte An-

60

ie vierte industrielle Revolution hat 1angst

begonnen und ist in vielen Fertigungen

— zumindest teilweise — auch schon an-

gekommen. Hier ermdglichen innovative

und intelligente Technologien flexibles
Arbeiten sowie optimierte und schnellere Wertschop-
fungswege. Die Produktivitdt nimmt zu, die Nebenzei-
ten und Maschinenstillstinde ab. Automatisierte Quali-
tatskontrolle reduziert Fehler und Ausschuss. Das fiithrt
zu besserer Produktqualitat. Dabei ist eine individuelle
Fertigung kleinerer Stiickzahlen mit den Stiickkosten
einer GroRserienproduktion moglich — ein grofes Plus
in Zeiten, in denen immer ofter Speziallosungen gefor-
dert sind.

lagen und verkettete Gesamtldésungen, die individuell auf die Anforderungen der Anwender zugeschnitten sind.

Kompetente Anlagenverkettung

Damit das alles reibungslos funktionieren kann, miissen
Maschinen, Anlagen, Logistik und andere Prozesse op-
timal miteinander vernetzt und aufeinander abgestimmt
sein. ,Neben den eigentlichen Bearbeitungsmaschinen
und dem halb- bzw. vollautomatischen Zufiihren der
Bauteile miissen bei der Anlagenverkettung oft viele
weitere Arbeitsschritte mit eingebunden und beriick-
sichtigt werden. Das sind zum Beispiel Teilepuffer zwi-
schen den einzelnen Bearbeitungsschritten, reibungs-
lose Produktwechsel, automatisierte Qualitats- und
MaRkontrollen sowie Erkennen von NIO-Teilen, um die-
se direkt auszuschleusen. Auch die Bauteilkennzeich-
nung zur Riickverfolgbarkeit oder zur Prozessanalyse
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PEAK
TEILE

Fir ei

Richtergebnis.

Deutliche Produktivitats- und
Qualitatssteigerung beim Kanten,
Schweilen und Montieren.

Part of

-
WINTERSTEIGER

Group

ist ein moglicher Teil der Anlagenverkettung”, erklért
DI Horst Miiller, Prokurist und Vertriebsleiter bei Dalex.

Mittelpunkt der von Dalex konstruierten komplexen
Fertigungszellen war bisher meist die Schweilltechno-
logie — sei es Widerstandsschweien, MAG- oder La-
serschweilen. Zunehmend entwickeln und bauen die
Experten aber auch Sonderanlagen mit hohem Auto-
matisierungsgrad fiir die unterschiedlichsten Anwen-
dungen - auch solche, bei denen keine Schweiaufga-
ben gefordert sind. Sie haben sich im Laufe der Jahre
groRes Know-how bei Einpress-, Priif- und Signierpro-
zessen sowie vielfaltigen Montageschritten aufgebaut —

PERFORMER
RICHTMASCHINE

n perfektes

zum einen durch die Erweiterung des Teams mit kom-
petenten Fachkraften aus der Automatisierungstechnik
und zum anderen durch ein Netzwerk namhafter und
kompetenter Lieferpartner zum Beispiel fiir Roboter-
technik, die ihr Wissen in die Gesamtlosung einbringen.

In den Sonderanlagen setzt Dalex hochwertige Kameras
fiir unterschiedliche Aufgaben ein. ,Eine Anlage kann
so zum Beispiel mittels eines kameragefithrten Robo-
ters automatisch aus einem einfachen Sammelbehalter
heraus bestiickt werden. Oder die Lage des Bauteils
wird beim Einlegen in ein Werkzeug automatisch kor-
>>

rigiert. Fiir die automatisierte Qualitatskontrolle

SchweiBtechnik

Zu der voll auto-
matisierten
Gesamtlésung von
Dalex gehdéren Teile-
logistik, i.0/n.i.O.-
Ausschleusung,
spiegelbildliche
Ausfuhrung far
gleichzeitige
Fertigung linker und
rechter Teile und
die raumsparende
Schaltschrank-
anordnung auf einer
Uber der Anlage an-
geordneten Blhne.

KOMPETENZCENTER
RICHTTECHNIK

KOHIEN

germany.com
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werden etwa hochauflosende Kameras mit telezentri-
schen Objektiven verwendet. Sie vermessen mithilfe
eines Roboters die Fertigteile und registrieren jede opti-

sche Abweichung. So kann die Anlage fehlerhafte Teile
einfach aussortieren”, so Miiller.

Den ganzheitlichen Fertigungs-
prozess im Fokus

,Um eine hochkomplexe Sonderanlage in den bereits
vorhandenen Workflow einzubinden, arbeiten die erfah-
renen Ingenieure und Techniker unserer modernen und
flexiblen Projektierungs- und Konstruktionsabteilung
eng mit Einkauf, Arbeitsvorbereitung und Zulieferern im
Simultaneous Engineering zusammen. Dabei haben sie
immer den ganzheitlichen Fertigungsprozess des An-
wenders im Fokus”, erldutert Miiller. ,Viele Anwender
haben in ihrer Produktion bereits mehrfach bestimmte
Robotersysteme im Einsatz und mochten aufgrund der
bereits vorhandenen Kenntnisse damit verstandlicher-
weise auch in der neuen Anlage arbeiten. Deswegen
verwenden wir in enger Abstimmung mit dem Auftrag-
geber je nach Anforderung unterschiedliche Roboterty-
pen und programmieren diese auch selbst. Das ist ein
zentraler Baustein in der Losungsfindung und erleich-
tert die Integration in bestehende Prozesse enorm.”

Hoéchste Qualitat von Anfang an

Unabhéngig davon, ob mit oder ohne SchweiStechnik
— bei der Konstruktion der hochkomplexen Sonderan-
lagen legt Dalex hochste Qualitatsmalistabe an. Dafiir
setzen die Experten auf eine hohe Fertigungstiefe und
hochwertige Komponenten von namhaften Markenher-
stellern. ,Made in Germany” ist der Leitsatz, dem sich
die Wissener dabei verpflichtet fithlen. Wahrend der
Fertigung finden zudem umfangreiche Tests zur Qua-
litatssicherung statt. Bevor die Anlagen das Werk ver-
lassen, werden sie in einem Priiffeld auf Funktionstiich-
tigkeit getestet. Bei komplexen Roboterlinien werden
beispielsweise Taktzeitbewertungen und Stérkantenun-
tersuchungen durch vorherige Robotersimulation abge-
sichert. Bei Einsatz der SchweiRtechnik hat Dalex sogar
noch ein zusatzliches Plus in der Hinterhand — das haus-
eigene Technologie-Center: ,Hier konnen wir schon im

Als Partner flir groBe Linien-
bauer ist es Dalex gewohnt,
Komponenten, Baugruppen und
Zellenlésungen von GroBlinien
zu konzipieren und zu bauen, die
alle notwendigen Schnittstellen-
definitionen bertcksichtigen.

Vorfeld alle schweitechnischen Aspekte umfassend
klaren. Mit den dortigen Punkt-, Buckel-, Langs- sowie
Quernaht-Rollschweifanlagen und Handzangen testen
wir die aufgabenbezogene Schweif-Parametrierung.
Das ist fiir nahezu alle Félle moglich. Damit halten wir
fiir unsere Auftraggeber schon vor der Investition das
technische Risiko kleinstmdglich”, erganzt Miiller.

MaBgeschneiderte Lé6sungen

Mit seiner jahrelangen Erfahrung hat sich Dalex als
Entwicklungspartner fiir die Automatisierung von Pro-
zessen und den Bau hochkomplexer Fertigungszellen
in zahlreichen Branchen, wie zum Beispiel die Auto-
mobil- und deren Zulieferindustrien, Haushaltstechnik,
Mobelindustrie, Luft- und Raumfahrt und Nutzfahr-
zeugtechnik, einen Namen gemacht. Dank des tiefen
Verstandnisses fiir die verzweigten Zusammenhdnge
in den Fertigungsprozessen entstehen mafRgeschnei-
derte Losungen mit rationalisierten Prozessen — perfekt
in den vorhandenen Workflow integriert. Das sorgt fiir
hohe Produktqualitat und Produktivitat.

www.dalex.de

In den hoch-
komplexen
Fertigungslinien
von Dalex finden
sich nicht nur
SchweiB3verfahren
wieder, sondern
auch Einpress-, Pruf-
und Signierprozesse
sowie vor- und
nachgeschaltete
Montageschritte.
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UMFASSENDES
ONLINE-MONITORING

Mit der Digitalisierungsplattform C-Gate von Cloos kbnnen Anwender in Echtzeit auf Informationen
aus ihrer Schwei3fertigung zugreifen. Das Tool besteht aus mehreren Modulen, die Anwender ab-
hangig von ihrer individuellen Digitalisierungsstrategie aktivieren konnen. Das Produktionsmodul
ermadglicht nun neben dem Zugriff auf die Betriebs- und Prozessdaten der QIROX-Roboteranlagen
auch ein umfassendes Online-Monitoring der QINEO-Schweil3gerate.

Die Dashboards
kénnen an die
individuellen Be-
durfnisse der
Anwender an-
gepasst werden.

ies beinhaltet klassische Betriebsdaten mit

Soll-/Ist-Vergleichen sowie die Berech-

nung und Visualisierung der Anlagen- und

Gerateeffektivitat. Alle Daten und Kenn-

zahlen konnen per Schnittstelle analysiert,
visualisiert und verarbeitet werden. Schichtplane und
Bauteildaten konnen ebenfalls per Schnittstelle aus vor-
gelagerten Systemen iibernommen werden.

Rechtzeitige Fehlererkennung

Die anwenderspezifische Darstellung der Informationen
mit individualisierbaren Dashboards und Reportings er-

On
24.88V
211A

Running

Producing

Cold Weld

840.60 KWh ...
840.60

www.blechtechnik-online.com

SchweiBtechnik

Das C-Gate bietet
nun auch ein
umfassendes
Monitoring

von QINEO-
SchweiB3geraten.

moglicht eine detaillierte Visualisierung, Auswertung
und Weiterverarbeitung der gesammelten Betriebs-
und Schweiflprozessdaten. So konnen Anwender ihre
Produktionsprozesse bis ins kleinste Detail iiberwa-
chen und vorausschauend steuern. Bei einem QINEO-
HandschweiBgerat kann die Produktivitat zum Beispiel
anhand von Verfligbarkeit und Lichtbogenbrennzeit
bestimmt werden. Frei definierbare Warnmeldungen in-
formieren Anwender frithzeitig iiber Ereignisse in ihrer
Produktion. Durch rechtzeitige Fehlererkennung wer-
den ungeplante Ausfallzeiten vermieden und etwaige
Qualitatsprobleme direkt behoben.

Einfache Integration

Mit offenen Schnittstellen (APIs) und Standards wie
OPC UA léasst sich das System einfach und sicher in
bestehende Netzwerk- und Applikationslandschaften
(MES, ERP) integrieren. Ob als zentrale virtuelle Ser-
verlosung oder als anlagennahe Edge-Gateway-Imple-
mentierung — alle Roboteranlagen und Schweigerate
von Cloos konnen an die Plattform angebunden werden.
Zudem konnen bestehende QIROX-Roboteranlagen und
QINEO-SchweiRgerdte integriert werden. Damit unter-
stlitzt das C-Gate die Anwender bei ihren Digitalisie-
rungs- und Smart-Factory Projekten.

www.cloos.co.at
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SICHERE BODENHAFTUNG

Der Boden eines Kochtopfs ist vielschichtig. Damit sich im Herstellungsprozess Boden, Kern
und Topf nicht verschieben, heftet eine SchweiBanlage der Walter Heller GmbH bei Fissler die
einzelnen Komponenten passgenau zusammen. Eine elektromechanische Servopresse von TOX
Pressotechnik passt den Hub der TopfgroRe an und beschleunigt so den Prozess.

arme leiten, verteilen, halten — ein

e | . Topf muss diese drei Aufgaben
P = optimal erfiillen, um sich in der

| ] d 4 Amateur- und Profiliga zu be-
| = wahren. Wie ein Kochgeschirr-

.T.r hersteller das erreicht, weill Fissler. Vor 175 Jahren

= o von Blechschmied Carl Philipp Fissler in Idar-Oberstein
gegriindet, steht das heute international tatige Unter-
nehmen fiir Kochgeschirr ,Made in Germany”. Dass die
_ Premium-Topfe halten, was Fissler verspricht, besta-
tigt wiederholt die Stiftung Warentest. Das Geheimnis
eines guten Topfs liegt in seinem Aufbau und dem Her-

stellungsprozess. Geht hier etwas schief, ist der Boden
< ! - nicht eben. Und wenn er nicht plan auf der Herdplatte
| i | aufliegt, kann der Topf mindestens eine der drei gestell-
j‘qso-""’- - y . ten Aufgaben nicht erfiillen.

Ebenso hinderlich fiir die optimale Warmeverteilung
sind Hohlrdume im Sandwichboden. Eine optimale Ver-

bindung des Aluminiumkerns mit dem Edelstahlboden
und -topf schafft ein Hammerschlag. Dieser schlagt mit

|I 2.000 Tonnen auf die erhitzten Komponenten — Topf,
1 Boden und Aluminiumkern. ,Lagen die einzelnen Teile
einfach nur aufeinander, konnten sich schon beim Erhit-

" zen Boden und Topf verschieben. ,Das Ergebnis wiirde
spater den Energieverbrauch in die Hohe treiben und
. den SpaBl am Kochen verderben”, erkldart Gerd Maurer.
E -
| L £ 1%
i . " Shortcut &y

Aufgabenstellung: SchweiBen von Kochtoépfen.

i u Lésung: SchweiBanlage mit elektro-
¥ = P ] mechanischer Servopresse von TOX
Pressotechnik.

- — I Nutzen: Passgenauer Heftvorgang von Tépfen
= 3 . und Bdéden, flexibel und effizient.

E 'i' E Der Servoantrieb TOX-

i > M ElectricDrive passt den Hub der

E SchweiBelektrode individuell auf
-l -

die jeweilige TopfgroéRe an.
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links Die drei
Komponenten vor
dem Heften: Topf,
Edelstahlboden und
Aluminiumronde.

rechts Ein einzel-
ner SchweiB-
punkt verbindet
Boden, Topf und
Aluminiumronde
passgenau.

Er ist Verkaufsleiter bei der Walter Heller GmbH in Die- Schweiftechnik bereits eine Maschine, die Topf, Boden
burg, deren Sondermaschine Topf und Boden vor dem  und Kern mit einem Schweipunkt heftet. Ende 2019
Erhitzen sicher und genau fixiert. folgte der Auftrag fiir eine zweite. Deren wichtigste

Komponenten: ein Rundtisch mit vier Bauteilaufnah-
Topf im Nest men — Nester genannt —, eine Schweilzange und de-
Walter Heller ist Wiederholungstdter — im positiven = ren Antrieb. Fiir die Sicherheit verbaute Heller einen
Sinn. Vor drei Jahren konstruierte der Spezialist fiir =~ Lichtvorhang und konstruierte den Rundtisch >>

: , *‘ } A | -a;.- r 7 Lj},‘ ﬁ/
]etzt am WIFI 00 Kursebuchen!

Bereich Schweillen |
Lern

dich
B Schweillaufsichtspersonen (IWS, IWT, IWE) - welter.
— auch als Blended Learning moglich!

B Schweiflkurse und -priifungen
B Lehrgange zum Schweillkonstrukteur
B Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung (VT, PT, MT)

: 05-7000-77 | wifi.at/ooe
m /wifi.ooe WIFI. Wissen Ist Fiir Immer.



SchweiBtechnik

geschlossen. Sobald der Werker zwei Nester mit dem
Edelstahlboden - er macht den Topf induktionsfahig
und schiitzt das Aluminium vor Korrosion — sowie der
besonders warmeleitfahigen Aluminiumronde und dem
tiefgezogenen Topf bestiickt hat, gibt er den Prozess
frei.

Der Tisch dreht, die Schweifzange senkt sich Richtung
Topfboden. Fiir das Absenken setzt Walter Heller auf
einen elektromechanischen Servoantrieb aus der TOX-
ElectricDrive-Reihe von TOX Pressotechnik. ,Der Vor-
teil des Servoantriebs ist sein maximaler Hub von 450
Millimetern sowie die Option, diesen stufenlos anfahren
zu konnen”, erklart Maurer. So kann der SchweiRspe-
zialist unterschiedliche Topf- und Pfannengrofen mit
Hohen von 80 bis 320 Millimeter anfahren. ,Wiirden wir
einen pneumatischen Zylinder einsetzen, miisste die
Schweifzange jedes Mal den kompletten Weg fahren —
dabei reichen fiir einen 150 Millimeter hohen Topf auch
170 Millimeter Hub”, verdeutlicht der Verkaufsleiter.
,Bei rund 800.000 Arbeitszyklen pro Jahr spart dies in
Summe deutlich Zeit und Luft und relativiert damit den
héheren Anschaffungspreis des Servoantriebs.”

Keine Verformung

Doch was hat das mit einem ebenen Boden zu tun? , Bei
dem Fissler-Projekt handelt es sich nicht um eine her-
kéommliche WiderstandspunktschweiRanlage”, verrat
Maurer. Zylinder und Zange sind so schwer, dass sie
den noch nicht mal zehn Millimeter dicken Topfboden
einfach verbiegen wiirden. Eine mogliche Losung ware
eine feste SchweiRzange. ,Das war aber nicht moglich,
da der Rundtisch aus Sicherheitsgriinden geschlossen
konstruiert ist. Wir setzen daher auf eine schwimmen-

"

de C-SchweiRzange.” Sobald der elektrische Servo-
antrieb die obere Elektrode absenkt, aktiviert sich ein
Pneumatikzylinder. ,Wir heben dadurch jedes Mal die
Unterelektrode in den Tisch hinein und schlieBen so
den Stromkreis. Das nimmt den Druck auf den Boden,
und wir riskieren keine Verformung”, erldutert Maurer
die durchdachte Mimik. Nach dem SchweiRen sackt die

Zange nach unten ab und gibt den Tisch wieder frei.

Der ElectricDrive-Antrieb arbeitet mit bis zu 220 Milli-
metern pro Sekunde. Nach rund acht Sekunden ist die
SchweiRanlage fertig und der Tisch rotiert die nachs-
ten Topfkomponenten unter die Zange. Wahrend des
Schweivorgangs nimmt der Werker die fertigen Topfe
aus den beiden vorderen Bauteilaufnahmen und be-
stiickt sie neu.

,Dank des Servoantriebs fertigt Fissler verschiedene
TopfgroRen effizient auf einer Anlage. Es ist ein Sys-
tem, das sich durchweg bewdhrt hat”, lobt Maurer.
Die Entscheidung fiir einen Antriebszylinder der TOX
Pressotechnik hatte neben dem stufenlos einstellbaren
Hub noch einen weiteren Grund. Fissler hat mehrere
Pressenantriebe der TOX Pressotechnik in seiner Pro-

duktion im Einsatz. ,Die Entscheidung fiir einen TOX-
ElectricDrive-Antrieb erleichtert Fissler die Planung
von Serviceeinsdtzen zum Beispiel zur Instandhaltung”,
erganzt Maurer abschlieSend.

www.tox-de.com

Anwender /ﬁ‘
Fissler ist einer der weltweit fihrenden Her-
steller von hochwertigem Kochgeschirr. Zum
Sortiment gehdren neben Tépfen, Pfannen und
Schnellkochtépfen auch Brater, Woks, Messer
und Kuchenhelfer. 1845 von Carl Philipp Fissler

in Idar-Oberstein gegrindet, beschaftigt das
Unternehmen heute tUber 800 Mitarbeiter und
ist in mehr als 80 Landern der Welt aktiv.

www.fissler.com

i

Wahrend die
Maschine hinten
heftet, kann der
Werker die beiden
vorderen Nester
neu bestlcken.
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3D-SCAN VOR DEM

LASERAUFTRAGSSCHWEISSEN

Um beim LaserauftragsschweiBen Freiformen so-
wie Formabweichungen vor der Laserbearbeitung
zu erfassen, werden die Bauteile mit einem Laser-
scanner der Reihe scanCONTROL von Micro-Ep-
silon abgescannt. Sofern es die Bauteilgeometrie
erfordert, erfolgt dies aus mehreren Richtungen.
Unabhangig von den Reflexionseigenschaften des
Materials liefert der Laserscanner stets zuverlassi-
ge Messwerte.

Die Laserbearbeitung von Bauteilen ist vielseitig. Sie reicht
von Schneide- und Schweifarbeiten bis hin zur Beschich-
tung. Um aus den gewonnen Profildaten die optimalen
Bearbeitungsvorgiange abzuleiten, werden mechanische
Bauteile vor der Bearbeitung dreidimensional vermessen.
Zu diesem Zweck werden Laser-Profilscanner von Micro-
Epsilon eingesetzt.

Prazise Messungen

Beim Laserauftragsschweien wird auf der Bauteilober-
flache ein Schmelzbad erzeugt. Durch das Zufiihren eines
pulverformigen Zusatzwerkstoffs entsteht eine neue und
porenfreie Schicht. Kernaufgabe der Scanner ist dabei die
Erfassung von Freiformen sowie das Erkennen von Form-
abweichungen vor der Laserbearbeitung. Je nach Einsatz-
zweck wie Reparatur, 3D-Druck, Fiigen oder Beschich-
ten und BauteilgroRe konnen unterschiedliche Sensoren
eingesetzt werden. Ideal geeignet ist der scanCONTROL
3050-50/BL. Dieser Scanner bietet einen Messerbereich
von 50 mm bei 2.048 Messpunkten pro Profil und einer
Messrate von bis zu 10.000 Profilen pro Sekunde. Die
blaue Laserlinie ermoglicht auf den metallischen Oberfla-
chen prazise Messungen.

Viele Integrations- und
Verarbeitungsmaéglichkeiten

Die Rohdaten werden direkt an eine kundenseitige Soft-
ware ibertragen, zu einem 3D-Model zusammengefiigt

und schlieflich fiir die Bahnplanung des Laser-SchweiR-
kopfes verwendet. AnschlieBend kann die Dise im rich-
tigen Abstand zur Oberflache platziert und tber die er-
rechnete Bahn gefiihrt werden. Das Resultat ist eine neue,
gleichmaRige und vollflichige Oberflache.

Im Gegensatz zu einer Kameralosung ermoglichen Laser-
Profilscanner die Erstellung eines 3D-Modells und sind
zudem oberflichenunabhéngig beziiglich des Kontrastes.
Auch die hohere Prazision sowie die vielfaltigen Integra-
tions- und Verarbeitungsmoglichkeiten der gewonnenen
Messdaten bieten bei dieser Anwendung deutliche Vortei-
le. Im Vergleich zur taktilen Messung ist die erforderliche
Taktzeit dank beriihrungsloser Vermessung geringer.

www.micro-epsilon.de

KUKA

KR CYBERTECH nano ARC
_der Experte fur
automatisiertes Schweifden

Die Produktfamilie KR CYBERTECH nano ARC ist optimiert fir
Bahnapplikationen. Die Industrieroboter bieten eine ideale Perfor-
mance und gleichzeitig eine hohe Leistungsdichte - fir maximale
Wirtschaftlichkeit bei geringen Kosten.

Erfahren Sie alle Highlights auf www.kuka.com
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Laser-Profilscanner
von Micro-Epsilon
werden fur die
dreidimensionale
Vermessung von
mechanischen Bau-
teilen eingesetzt.
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Mit dem handgefiihrten 3D-Scanner
scannt der QS-Mitarbeiter die Ober-
flache des Pruflings ab. Die Laser-
Triangulation macht die Messung
unabhangig von der Oberflachen-
beschaffenheit. (Bilder: x-technik)
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SOLL UND IST KLAR IM BLICK

Durch digitalisierte Bauteilevermessung Qualitatssicherung beschleunigt: Der Lohnfertiger Rika Blech-
komponenten GmbH in Micheldorf punktet durch kurze Lieferfristen und strikte Termintreue bei hohen Quali-
tatsansprichen. Die Laserscanning-Komplettlésungen von Zeiss Industrial Quality Solutions helfen dabei, diese
Anforderungen in Einklang zu bringen. Die modularen Systeme aus dem Zeiss-Portfolio, automatisiert oder hand-
gefuhrt, zum Erfassen von 3D-Geometriedaten ermaoglichen einen schnellen Vergleich mit den 3D-Modellen aus
dem CAD sowie unverzUigliche KorrekturmaBnahmen in der Produktion. Somit kbnnen Reklamationskosten ver-
mieden und das hohe Qualitatsniveau abgesichert werden. Von Ing. Peter Kemptner, x-technik

ie Rika Blechkomponenten GmbH ist ein rei-

ner Lohnfertiger”, sagt Reinhard Trippacher, Og
Geschaftsleitung des Unternehmens, das Shortcut
2003 durch Ausgriindung aus der Rika Inno- Aufgabenstellung: Geometrietberprifung an
vative Ofentechnik GmbH hervorgegangen komplexen Blechkomponenten mit geringen
ist und seinen Sitz wie diese in Micheldorf (00) hat. ,Wir Stuckzahlen.
verarbeiten jahrlich rund 13.000 Tonnen Stahl-, Edelstahl- Lésung: Laserscanning-Komplettlésung Zeiss
und Leichtmetallbleche von 0,5 bis 20 Millimeter Dicke zu T-SCAN, fur zukUnftige 100-Prozent-Prifungen

Zeiss CALENO mit Eagle Eye und Software-
plattform GOM Inspect Suite von Zeiss Indust-
rial Quality Solutions.

Komponenten aller GréBen, je komplexer, desto lieber.”

Hightech rund ums Blech

68

Zu den Kunden von Rika Blechkomponenten zahlen nam-
hafte Aufzug-, Land- und Baumaschinenhersteller ebenso
wie Hersteller von Heizsystemen und Haushaltsgeraten.
Sie schatzen die hohe Qualitit bei kurzen Lieferzeiten und

Nutzen: Schnelle GegenmaBnahmen durch
leicht verstandlichen Soll-Ist-Vergleich mit
3D-CAD-Modell ohne Teilevorbereitung.
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hoher Termintreue, aber auch die umfangreichen Mog-
lichkeiten, die Blechbauteile konstruktiv zu verfeinern,
mechanisch zu bearbeiten und mit Kaufteilen zu Baugrup-
pen zu komplettieren.

Um diese Ziele zu erfiillen, arbeiten bei Rika Blechkom-
ponenten auf rund 16.000 m? Produktionsfliche im Zwei-
Schicht-Betrieb 185 hoch qualifizierte und motivierte
Mitarbeiter. Diese werden laufend im Haus ausgebildet,
aktuell sind zehn junge Menschen in allen relevanten
Lehrberufen als Lehrlinge im Unternehmen. Den Mitar-
beitern steht ein moderner Maschinenpark zur Verfiigung.
Vorhanden sind u. a. Laserschneidanlagen, CNC-gesteu-
erte Stanz- und Nibbelautomaten, Biegeautomaten sowie
CNC-gesteuerte, roboterunterstiitzte Abkantpressen. Dazu
kommen manuelle ebenso wie robotische Schweizellen,
darunter eine Laserschweifanlage.

Hochste Qualitatsanforderungen

Mit 4,5 Mitarbeitern sorgt die Qualitatssicherung fiir die Er-
filllung der hochgesteckten Qualitatsziele von Rika Blech-
komponenten. Dariiber hinaus stellt sie die Einhaltung
der oft sehr unterschiedlichen Qualitdtsanforderungen der
verschiedenen Kunden sicher. Bis vor Kurzem bestand die

www.blechtechnik-online.com

(R

Ausstattung fiir die MaRhaltigkeitsiiberpriifung aus einer
2D-Messmaschine und einem Messarm fiir die taktile Werk-
stiickvermessung. ,Beides sind messtechnisch sehr gute
Systeme und wir haben sie auch weiterhin in Gebrauch”,
sagt Thomas Hiittner-Aigner, Qualititsmanagement bei
Rika Blechkomponenten. ,Allerdings konnten wir manche
komplexe Geometrien damit nicht an allen Stellen vermes-
sen und die Datenauswertung war sehr zeitraubend.”

Der Qualitatsmanager wollte einen Schritt weiter gehen.
,Qualitat sichern heift, die Ergebnisse von Messungen
und Prifungen zeitnah in die Fertigung zurtickzuspielen,
sodass dort schnell nachjustiert werden kann, um die an-
gestrebte Genauigkeit zu erreichen”, weif3 er. ,Wir such-
ten daher ein System, das durch den direkten Vergleich
der Messdaten mit den 3D CAD-Modellen einen schnellen,
zuverlassigen und moglichst umfassenden Soll-Ist-Ver-
gleich ermdglicht.”

Mobiler Messraum

Auf der Suche nach der passenden Losung nahm Thomas
Hittner-Aigner immer wieder diverse Angebote verschie-
dener namhafter Hersteller unter die Lupe. Keines davon

konnte seine Erwartungen erfiillen. ,Die einen >>

" Die Messtechnik-Losung von Zeiss ist auch bei unserer
Teilevielfalt einfach, beinahe intuitiv anzuwenden und liefert
sehr schnell Ergebnisse, die unverziiglich in der Produktion
fir Korrekturmallnahmen zur Verfiigung stehen.

Thomas Hittner-Aigner, Qualititsmanagement bei Rika Blechkomponenten

Messtechnik

Das optische
Trackingsystem
verfolgt die Be-
wegungen von
Zeiss T-SCAN

im Raum. Die
Scan-Software
colin3D setzt

die Einzel-Scans

zu kompletten
3D-Modellen zu-
sammen und nutzt
diese zur Benutzer-
fuhrung.
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gingen nicht weit genug in Bedienkomfort und Datenauf-
bereitung, die anderen machten eine Teilevorbereitung
mit Markern erforderlich und die dritten waren als hoch
automatisierte Losungen fiir die GroRserienproduktion fiir
unsere Zwecke tiberschieRend”, lautet sein erniichterndes
Restimee.

Anlasslich einer Vorfithrung bei der Carl Zeiss Industrielle
Messtechnik Austria GmbH in Graz lernten die Blechtech-
nik-Spezialisten die modulare Laserscanning-Komplett-
l6sung Zeiss T-SCAN kennen. Entwickelt fiir die Begut-
achtung von Schweilkonstruktionen, Blechkomponenten,
Gussteilen, Werkzeugen und Formen eignet sich das Sys-
tem von Zeiss vor allem flir die Vermessung mittelgroer
bis groRer Komponenten mit beinahe beliebiger geometri-
scher Komplexitat. Weil es ohne fixe Einbauten auskommt,
nennt Zeiss das innovative Geometrie-Digitalisierungssys-
tem einen mobilen Messraum.

3D-Aufnahme ohne
Teilevorbereitung

Die Komplettlosung besteht aus einem handgefiihrten 3D-
Scanner, der die Oberfliche des Priiflings per Laser-Tri-
angulation unabhangig von der Oberflichenbeschaffen-
heit abscannt und dem optischen Trackingsystem Zeiss
T-TRACK, das dessen Bewegungen im Raum verfolgt. Das
ermoglicht das Abscannen beinahe unbegrenzter Geome-
trien in beliebiger Lage. Auf Basis der so gewonnenen In-
formationen setzt die Scan-Software Zeiss colin3D mithilfe
ausgekliigelter Algorithmen die Einzel-Scans zu kompletten
3D-Modellen zusammen.

,Die Zeiss-Systeme zum Erfassen von 3D-Geometriedaten
machen jede Vorbereitung der Teile fiir die Digitalisierung
iiberfliissig”, betont Mario Lang, Regional Sales Manager
Nord bei der Carl Zeiss Industrielle Messtechnik Austria
GmbH. ,In Kombination mit der GOM Inspect Suite errei-
chen unsere Losungen eine neue Dimension der Koordi-
natenmesstechnik.” Diese intuitive Softwareplattform zeigt
in Echtzeit die Ergebnisse der Scans am Monitor und fithrt
Bediener durch den Scan-Vorgang. Sie gestattet Messun-
gen und Priifungen am Bildschirm und macht durch para-
metrisches Modellieren alle Prozessschritte riickverfolgbar.

Komfortabel zum Soll-Ist-Vergleich

Die wesentlichste nutzenstiftende Eigenschaft der GOM In-
spect Suite ist jedoch ihre Fahigkeit, die aufgenommenen

Messtechnik Austria

Scans mit den 3D-Modellen der zu priifenden Werkstiicke

zu vergleichen und die Abweichungen zu dokumentieren.
Dazu lassen sich per Drag-§-Drop 3D-Konstruktionsdaten
in allen gangigen Dateiformaten importieren.

Aus den per Scan entstandenen 3D-Punktewolken berech-
net die GOM Inspect Suite die 3D-Netze der Komponen-
ten. Diese lassen sich bearbeiten und stehen anschlieBend
fiir die Visualisierung und zum anschlieBenden Soll-Ist-
Vergleich mit dem CAD-Datensatz zur Verfiigung. , Durch
die Moglichkeit, 3D-Scans abzuspeichern, ergibt sich
zusatzlich die Moglichkeit eines Ist-Ist-Vergleichs”, er-
ganzt Mario Lang. ,Bauteile, fiir die keine Konstruktions-
daten vorliegen, kdnnen so gegen ein Urmuster gepriift
werden.”

Schnell, intuitiv und hochgenau

Als Ergebnis liefert GOM Inspect eine farbige Abwei-
chungsdarstellung. Diese fordert das schnelle Erfassen der

" Die Zeiss-Systeme zum Erfassen von 3D-Geo-
metriedaten machen jede Vorbereitung der Teile fir
die Digitalisierung iiberfliissig. In Kombination mit
der GOM Inspect Suite erreichen unsere Losungen
eine neue Dimension der Koordinatenmesstechnik.

Mario Lang, Regional Sales Manager Nord bei Carl Zeiss Industrielle

In GOM Inspect
lassen sich die
3D-Netze der
Komponenten auch
bearbeiten.
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Ergebnisse und ldsst sich sehr komfortabel auch in Form
von Priifberichten mit Tabellen, Diagrammen und Texten
als PDF-Dokument ausgeben. ,Die Messtechnik-Losung
Zeiss T-SCAN ist auch bei unserer Teilevielfalt einfach,
beinahe intuitiv anzuwenden und liefert sehr schnell Er-
gebnisse”, beschreibt Thomas Hiittner-Aigner den Nutzen
der Anlage. ,Diese stehen unverziiglich in der Produktion
fiir KorrekturmaBnahmen zur Verfiigung und beschleuni-
gen unseren kontinuierlichen Verbesserungsprozess.”

Die Software-
suite GOM Inspect
vergleicht die
aufgenommenen
Scans (rechts
oben) mit den
3D-Modellen aus
dem CAD (links
oben). Das Ergeb-
nis, eine farbige
Abweichungsdar-
stellung (unten),
ermoglicht einen
schnellen Soll-Ist-
Vergleich.

Das hilft Rika Blechkomponenten nicht nur dabei, den
kontinuierlichen Verbesserungsprozess zu beschleuni-
gen und dadurch noch mehr als bisher auf dem Markt mit
hochster Qualitat zu punkten. Es unterstiitzt die Blechver-
arbeiter auch dabei, verschleifbedingte Ungenauigkeiten
der Vorrichtungen aufzudecken. Da die Falschfarben-
darstellung am Monitor schon auf den ersten Blick die
Problemzonen fehlerhafter Teile erkennen lasst, miissen
sie mit ihrer Reaktion nicht auf eine zeitraubende >>

" Wir waren sofort davon iiberzeugt, dass das
Zeiss-System die richtigen Antworten auf einige
unserer Problemstellungen liefern wird. Es wurde
zur ersten und bisher einzigen Investition, bei der
wir die Kaufentscheidung ohne weitere
Abwagungen noch vor Ort getroffen haben.

Al ' 3 Reinhard Trippacher, Geschéftsleitung bei Rika Blechkomponenten

Messtechnik
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Datenauswertung durch Experten warten. ,,Wir hatten das
System anlésslich einer Prisentation bei Zeiss gesehen
und waren sofort davon liberzeugt, dass es die richtigen
Antworten auf einige unserer Problemstellungen liefern
wird”, erklart Reinhard Trippacher abschlieRend. , Es wur-
de zur ersten und bisher einzigen Investition, bei der wir
die Kaufentscheidung ohne weitere Abwagungen noch
vor Ort getroffen haben.”

Automatisierung liegt in der Luft

Zeiss T-SCAN ist fiir die 3D-Priifung der MaRhaltigkeit
von Einzelteilen und Kleinstserien bis fiinf Stiick opti-
miert. Rika Blechkomponenten profitiert von dem Nutzen,
den das System in diesem Anwendungsbereich bietet.
Immer haufiger tritt bei Endkunden der Wunsch nach
einer 100-Prozent-Priifung der Teile auf. Um eine solche
wirtschaftlich vertretbar durchzufiihren, braucht es auto-
matisierte Losungen, die unter Umstanden auch einen
mannlosen Priifbetrieb ermoglichen. Kundenspezifische
Sonderanlagen, wie sie in der Elektronik oder im Auto-
mobilbau verwendet werden, sind nur in der GroBserien-
produktion sinnvoll. Fiir die Priifung einer groReren Teile-
vielfalt in kleineren Losen ist eine modulare Losung mit
universell verwendbaren Komponenten vorzuziehen.

Um eine solche handelt es sich bei Zeiss CALENO, einem
sogenannten Hambot. Das ist eine Koordinatenmess-
maschine in Form eines hoch prazisen kartesischen
6-Achs-Roboters. Damit bietet Zeiss CALENO CMM-Ge-
nauigkeit mit hochster Flexibilitat in einem kollaborativen
System, bis hin zum automatischen Werkzeugwechsler.
So lasst sich der Hambot mit taktilen Sensoren eben-
so bestlicken wie mit dem optischen Messsystem Zeiss
EagleEye. ,Dieses Adlerauge nutzt das bewahrte Funk-
tionsprinzip der Lasertriangulation”, erldutert Mario Lang.
,Im Gegensatz zu diesem ermoglicht es jedoch einen voll-
automatischen Betrieb und eine um bis zu 85 Prozent re-
duzierte Durchlaufzeit der Messung, und das bei gleicher
oder hoherer Qualitdt und Genauigkeit.”

Anwender

2003 durch Auslagerung gegriindet, fertigt die privatwirtschaftlich

Mit Zeiss CALENO, einer Koordinatenmessmaschine in Form eines 6-Achs-

Roboters und dem optischen Messsystem EagleEye bietet Zeiss die Méglichkeit,
das bewahrte Funktionsprinzip im vollautomatischen Betrieb zu nutzen, etwa fur
eine 100-Prozent-Prufung bei Serienteilen. (Bild: Zeiss Industrial Quality Solutions)

, Wir haben uns die Kombination von Zeiss CALENO und
Zeiss EagleEye schon vorfithren lassen”, erzahlt Thomas
Hiittner-Aigner. ,Sobald ein Kundenauftrag die Forderung
nach einer 100-Prozent-Priifung beinhaltet, wissen wir,
wie wir diese erfiillen konnen.”

www.zeiss.at/messtechnik

customer.metrology.at@zeiss.com

gefiihrte Rika Blechkomponenten GmbH mit 185 Mitarbeitern in Michel-
dorf (0O0) als reiner Auftragsfertiger komplexe Blechkomponenten. Mittels
modernster Technologien und Betriebsmittel verarbeitet das Unter-
nehmen jahrlich rund 13.000 Tonnen Stahl-, Edelstahl- und Leichtmetall-
bleche von 0,5 bis 20 Millimeter Dicke zu Komponenten aller GréBen fur
Kunden in verschiedenen Branchen.

Rika Blechkomponenten GmbH
FlugplatzstraBBe 7, A-4563 Micheldorf
Tel. +43 7582-686-152
www.rika-blechkomponenten.at
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Bei der Verwendung
eines Flexlite GF-
SchweiBBbrenners
mit Rauchgas-
absaugung werden
SchweiBdampfe
direkt an der Quelle
beseitigt.

SCHWEISSBRENNERSERIE
MIT RAUCHABSAUGUNG

Mit zwei neuen Serien der Flexlite MIG-Schweilbrenner zielt
Kemppi auf die Ergonomie und Sicherheit am Arbeitsplatz
des Schweillers ab. Der Flexlite GF-MIG-Schweibrenner mit
Rauchabsaugung erfasst Schweifdampfe direkt an der Quelle
der Entstehung, bevor sie den Atembereich des Schweiers
erreichen. Und da die Schweildampfe direkt an der Brenner-
diise abgesaugt werden, hat das gesamte Team eine sichere-
re Arbeitsumgebung. Die Flexlite GC-Schweilbrenner sind
mit einem flexiblen Koaxialkabel ausgestattet und konnen mit
einem abnehmbaren Pistolengriff ausgeriistet werden, was die
Schweillergonomie weiter verbessert. Ein weiteres Zubehor fiir
den GC ist ein drehbarer Hals, der den Zugang zu schwierigen
Werkstiicken erleichtert.

www.kemppi.com

SCHWEISSMASCHINE ZUM
DUNNBLECHSCHWEISSEN

Fir den Prozess des Dunnblech-
schweilens hat OTC Daihen
Europe mit der neuen Schwei-
stromquelle P400L die etablierte
Welbee-Baureihe um ein neues
Modell erweitert. Die Maschine
kommt fiir die Verarbeitung diin-
ner Edelstahlbleche im Hochge-
schwindigkeits-Pulsmodus zum
Einsatz. Die Multifunktions-Strom-
quelle ist grofziigig dimensio-
niert, um der Elektronik erhohten
Schutz zu bieten und dadurch
die Langlebigkeit der eingebau-
ten Komponenten zu erhohen.
Das erreicht der Hersteller Uber
die konsequente Trennung von
Elektronik und Luftkiihlkreislauf,
was zu einer Staubdichtheit von 98 % fiihrt und dadurch die
indirekte Kiihlung der Elektronik verbessert. Das Gerat wird mit
einer digitalen Fernbedienung sowie einem Drahtvorschub ein-
schlieflich digitalem Display ausgeliefert.

www.otc-daihen.de e www.weld-tec.com

Schluss mit Aus-
schuss: MicroStep
hat eine Software-
I6sung, die mittels
Laserpointer jede
noch so verwinkelte
Resttafel erfassen
kann. Somit kdnnen
diese verwertet
werden.

UNKOMPLIZIERTE
RESTTAFELVERWERTUNG

Beim Zuschnitt von Blechen entstehen oftmals geometrisch

nur schwer zu definierende Resttafeln. Fiir dieses Problem hat
MicroStep eine einfache Losung, die in neuen CNC-Anlagen im-
plementiert, aber auch in bereits seit Jahren eingesetzten Bau-
reihen jederzeit nachgeriistet werden kann. Das Softwaremodul
Geometrie- und Konturerfassung wurde eigens entwickelt, um
mithilfe eines Laserpointers den nutzbaren Bereich eines be-
reits zugeschnittenen Blechs oder eines Rohblechs zu erfassen
und in eine DXF-Datei umzuwandeln. Die Software verbindet
zunachst die vom Bediener zuvor manuell angefahrenen Punkte
zu einer Kontur im DXF-Format. Auf dieser konnen dann mit
entsprechender CAM-Software die ndchsten Schneidauftrage
verschachtelt werden.

www.microstep.com

Translas hat neue Schwei3brenner ent-
wickelt, die bis zu 98 % des SchweiB-
rauchs direkt an der Quelle absaugen.

EFFEKTIVE SCHWEISSRAUCH-
ABSAUGUNG AN DER QUELLE

Der neue Translas-Schweilbrenner 8XE MIG verfiigt tiber die
effiziente Rauchabsaugung. Mit dem Brenner ist das Schwei-
RBen in drei verschiedenen Winkeleinstellungen moglich: 30°,
45° und im rechten Winkel. In Verbindung mit den ClearO2
W-Serien 100 und 200 saugt der 8XE MIG laut Hersteller bis zu
98 % des Schweillrauchs direkt an der Quelle ab. Der 8XE MIG
ist fir SchweiBer und andere Arbeiter deshalb eine sichere und
effektive Losung, weil er saubere Luft und somit ein besseres
Arbeitsumfeld schafft. Das Kugellager des 8XE ermoglicht eine
vertikale Winkelbewegung von 30° und Drehungen um 360°,
wobei auch eine Stoppvorrichtung integriert ist. Infolgedessen
verfligt das Gerat iiber eine ausgezeichnete Manovrierfahigkeit,
wodurch Kabel und Schlauche nicht verdreht werden und auf
diese Weise leck- und bruchfrei bleiben.

www.translas.com
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