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Im traditionellen Doppelpack öffnet die 15. Blechexpo zusammen mit der 8. Schweis-

stec vom 26. bis 29. Oktober 2021 in Stuttgart ihre Hallen. Die Aussteller brennen 

darauf, ihre neuesten Lösungen und Technologien für eine moderne, effiziente Blech-

bearbeitung endlich wieder in Aktion zu präsentieren und individuelle Anforderungen 

mit dem Fachpublikum zu besprechen. Und das live und persönlich. Aber nicht nur 

die Aussteller, sondern die gesamte Branche sehnt den persönlichen Kontakt im Rah-

men einer realen Messeatmosphäre herbei. Denn Fachbesucher, die nach cleveren 

Lösungen für ihre Betriebe suchen, wollen Produkte und Maschinen einfach sehen 

und anfassen, Prozesse erleben und Gespräche von Angesicht zu Angesicht führen. 

Mit dem Ausstellerforum bietet das Messe-Duo zudem die Möglichkeit, sich noch intensi-

ver über die Technologiekompetenz und das Prozess-Know-how einzelner Unternehmen 

zu informieren. Außerdem stellen Forschungsinstitutionen in Theorie und Versuchspraxis 

ihre Projekte vor. Der Messeveranstalter Schall schafft alle Voraussetzungen für einen 

optimalen geschäftlichen Austausch und lehnt sich in vollem Umfang an das Hygienekon-

zept der Messe Stuttgart an, das behördlich abgestimmt und auf der Basis der allgemein-

gültigen Corona-Verordnung des Landes Baden-Württemberg ausgeführt ist. 

Aufgrund des hohen Stellenwerts der Veranstaltung steht die aktuelle Ausgabe der 

BLECHTECHNIK auch ganz im Zeichen des Messedoppels. Wir haben daher bereits 

im Vorfeld gründlich recherchiert und stellen in unserem Messespecial von Seite 64 

bis 97 zahlreiche Innovationen vor, die in Stuttgart präsentiert werden. Darüber hinaus 

finden Sie wie gewohnt zahlreiche, interessante Anwendungsbeispiele aus der Praxis, 

wie blechbearbeitende Betriebe ihre Fertigungsprozesse realisieren.

Um für Sie noch weitere, vielleicht auch revolutionäre Neuheiten in den Bereichen 

Schweißen, Schneiden und Umformen aufzuspüren, werden wir selbstverständlich 

in Stuttgart vor Ort sein. Darunter wird die eine oder andere Weltpremiere dabei 

sein, die ich mir nicht entgehen lassen möchte. Und Sie?

Bis dahin wünsche ich viel Inspiration beim Lesen der aktuellen Ausgabe – mit „Vor-

sprung durch Know-how!“ eben.

VON ANGESICHT  
ZU ANGESICHT

Ing. Norbert Novotny   
Chefredakteur BLECHTECHNIK 

norbert.novotny@x-technik.com
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für MIG/MAG-Schweißbrenner. Trotz geringst-
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Die neue MB EVO PRO-Linie setzt hier neue 
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viel Platz im Innenraum des Handgriffs. Luft- 
und flüssiggekühlt. Technologie für Profis.
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den bereits eingeschlagenen nachhaltigen Kurs fortführen und  
das Unternehmen auch weiterhin auf Erfolg trimmen.
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Herr Kohlmaier, haben Sie sich schon 
eingelebt als Vorstandsvorsitzender 
von ABB?
Ja voll und ganz, zumal ich von meinem Vorgänger opti-

mal vorbereitet wurde auf diese Aufgabe. Franz Chalupe-

cky war ein wichtiger Mentor für mich und ich konnte vor 

allem auch im letzten Jahr, in dem wir gemeinsam im Vor-

stand tätig waren, enorm von seiner Erfahrung profitieren.

Wie sind Sie eigentlich  
zu ABB gekommen?
Ich besuchte den Elektrotechnik-Zweig der HTL Mödling 

und einer meiner damaligen Lehrer hatte einen starken 

Bezug zu BBC bzw. ASEA – also zu jenen beiden Unter-

nehmen, aus deren Fusion im Jahre 1988 ABB entstand. 

Demzufolge wurde ich sofort hellhörig, als ich nach 

meiner Matura ein Stelleninserat der Robotik-Sparte 

Er ist bereits seit 30 Jahren für ABB tätig und kennt das Unternehmen, insbesondere die beiden Geschäfts-
bereiche Robotics und Motion, aus nächster „operativer Nähe“. Außerdem wurde er von seinem Vorgänger 
bestens auf seine Führungsrolle vorbereitet: Martin Kohlmaier, der mit 1. Mai 2021 den Vorsitz im Vorstand 
übernahm. Der 50-jährige Niederösterreicher will den bereits eingeschlagenen nachhaltigen Kurs fort-
führen und alle ihm zur Verfügung stehenden personellen und technologischen Ressourcen nutzen, um 
das Unternehmen auch weiterhin auf Erfolg zu trimmen. Das Gespräch führte Sandra Winter, x-technik

MIT NACHHALTIGEM „DRIVE“ 
IN EINE DIGITALE ZUKUNFT

Kollaborative 
Sicherheit: Stark 
und sicher ist der 
CRB 15000 für die 
Handhabung von 
bis zu fünf Kilo-
gramm schweren 
Traglasten aus-
gelegt. 
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von ABB entdeckte. Ich dachte mir: Okay, hier sucht ein 

attraktiver Arbeitgeber nach Verstärkung in einem zu-

kunftsweisenden Geschäftsfeld – das klingt interessant, 

da bewerbe ich mich. Ich erhielt dann relativ schnell eine 

Zusage und begann im April 1991 als Projektmanager 

und Inbetriebnahmetechniker. 

Haben Sie damit gerechnet, Vor-
standsvorsitzender zu werden?
Natürlich verfolgte ich ab dem Zeitpunkt, an dem ich in 

die Arbeitswelt eintrat, gewisse Zielsetzungen, aber die-

ser Karrieresprung war nicht abzusehen. Rückblickend 

hatte ich wohl die richtigen Schritte gesetzt. So habe ich 

beispielsweise mit 30 Jahren noch einmal die Schulbank 

gedrückt, um neben einem Fulltime-Job und der Fami-

liengründung ein berufsbegleitendes Studium – Techni-

sches Projekt- und Prozessmanagement am FH Campus 

Wien – zu absolvieren. Das war sicherlich ein wichtiger 

Meilenstein auf dem Weg nach ganz oben. Und als man 

mir dann nach 25 Jahren in der Robotik anbot, eine lokale 

Business Area zu leiten und die operative Verantwortung 

für den Bereich Motion zu übernehmen, rückte die Mög-

lichkeit eines Aufstiegs in die höchste Führungsetage 

noch näher. 

Welchen Kurs wird ABB Österreich 
unter Ihrer Führung nehmen?
Einerseits gilt es, Kontinuität zu wahren, denn Franz Cha-

lupecky hat mir ein tolles „Erbe“ übergeben. Anderer-

seits müssen wir uns natürlich den großen Herausforde-

rungen dieser Zeit stellen. Darunter fallen beispielsweise 

die Themen Digitalisierung, Nachhaltigkeit, Energieeffi-

zienz oder auch der immer mehr zum Problem werden-

de Fachkräftemangel. Wir kooperieren sehr intensiv mit 

unterschiedlichen Bildungseinrichtungen, denn von dort 

kommen die Mitarbeiter, Kunden, aber auch Lieferanten 

der Zukunft. Etliche FH-Absolventen, die ich während 

meiner Robotics- und Motion-Ära als Praktikanten ken-

nenlernte, sind mittlerweile ABB-Kollegen.

Wie sehen Sie generell  
die Fabrik der Zukunft?
Ich sehe eine Zukunft, in der Digitale Zwillinge, Künst-

liche Intelligenzen, virtuelle Inbetriebnahmen sowie 

der Einsatz von Augmented Reality-Technologien eine 

wichtige Rolle spielen werden. Ich denke, dass die Ver-

netzung zwischen ERP- und Fertigungsplanungs-Syste-

men weiter zunehmen wird, um eine bedarfsorientierte 

Produktion gewährleisten zu können, bei der beispiels-

weise mobile Roboter genau dann die benötigten Roh-

materialien zu den einzelnen Anlagen transportieren, 

wenn diese tatsächlich gebraucht werden. Außerdem 

werden Komponenten und technische Geräte künftig 

vermehrt von sich aus darauf aufmerksam machen, wenn 

ein Vergleich von aktuell verfügbaren Echtzeiten-Werten 

mit historischen Daten für eine proaktive Wartungsmaß-

nahme spricht – Stichwort Predictive Maintenance. 

Weil Sie soeben mobile Roboter  
erwähnten – was erwarten Sie sich 
von der ASTI-Übernahme?
Mit der Übernahme dieses weltweit führenden Herstellers 

von autonomen mobilen Robotern vervollständigten wir 

unser Produktportfolio für die flexible Automatisierung. 

Denn nun können wir auch fahrerlose Transportsyste-

me anbieten. Und obwohl diese Akquisition noch sehr 

„frisch“ ist, wurde bereits von einigen Seiten konkretes 

Interesse an solchen Lösungen bekundet. Deshalb gehe 

ich davon aus, dass uns diese Sortimentserweiterung in 

Zukunft einen weiteren Schub nach vorne verleiht.

Ich denke, dass wir spannenden 
Zeiten entgegensegeln und bin sehr 
stolz darauf, dass ABB in allen vier 
Geschäftsbereichen – Electrification, 
Process Automation, Motion und 
Robotics – eine führende Stellung 
innehat. Diesen Kurs möchte ich 
beibehalten und weiter ausbauen.

Martin Kohlmaier. Vorstandsvorsitzender  
von ABB Österreich

>>
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Verstärkung gabs ja kürzlich auch 
durch GoFa und SWIFTI?
Es wird erwartet, dass die globale Nachfrage nach kol-

laborativen Robotern bis 2025 jährlich um durchschnitt-

lich 17 Prozent wächst. In diesem Bereich geht der Trend 

eindeutig zu höheren Traglasten und unterschiedlichsten 

Kooperationsformen. Als kollaborative Version des ABB-

Industrieroboters IRB 1100 lassen sich GoFa und SWIFTI 

noch vielseitiger einsetzen als der ein- oder zweiarmige 

YuMi. Dank anwenderfreundlicher Funktionen wie der 

Lead-Through-Programmierung, der Bedienschnittstelle 

(ASI) und dem Drag-&-drop-basierten Wizard Easy Pro-

gramming, kann man sich die Fähigkeiten dieser Cobots 

auch ohne spezielle Programmierkenntnisse zunutze ma-

chen. Fixfertig vorgegebene Bausteine sorgen für einen 

schnellen Konfigurations- und Teach-in-Erfolg, was ins-

besondere bei kleinen Losgrößen von Vorteil ist. Insofern 

ist davon auszugehen, dass uns Roboter in Zukunft, noch 

viel öfter als derzeit üblich, gefährliche, schwere und/

oder monotone Arbeiten abnehmen werden.

Beim Thema Nachhaltigkeit verfolgt 
ABB eine „Mission to Zero“-Vision, wie 
ich gelesen habe?
Ja, unsere Vision ist eine emissionsfreie Zukunft und 

wir versuchen diesem Ziel mit unterschiedlichsten Ini-

tiativen näherzukommen. Unser neuer Firmenstandort 

in Wiener Neudorf liefert ebenfalls einen wesentlichen 

Beitrag dazu. Sämtliche Räumlichkeiten wurden mit 

ressourcenschonender, energieeffizienter Gebäude-

technik ausgestattet und Photovoltaikanlagen auf den 

Dachflächen sind ebenfalls geplant. Im Bereich E-Mobi-

lity wiederum beschränken wir uns nicht darauf, ande-

ren entsprechende Lösungen und Systeme anzubieten, 

sondern gehen selbst mit bestem Beispiel voran, indem 

wir unsere Fahrzeugflotte mehr und mehr auf die alter-

native Antriebstechnologie der Elektromobilität umstel-

len. Einen direkten oder zumindest indirekten Beitrag zu 

mehr Nachhaltigkeit liefern wir aber auch mit unseren 

Angeboten zur Zustandsüberwachung von Anlagen. So 

lässt sich beispielsweise mit unseren digitalen Lösungen 

wie ABB Ability™ Condition Monitoring die Lebensdauer 

von Antrieben um bis zu 30 Prozent erhöhen, während 

gleichzeitig der Energieverbrauch um bis zu 10 Prozent 

reduziert wird.

Als passionierter Skipper verstehen 
Sie ja, die Segel richtig zu setzen?
Zumindest habe ich beim Segeln gelernt, schnell, aber 

dennoch wohlüberlegt darauf zu reagieren, wenn sich 

der Wind dreht oder plötzlich ein Sturm aufkommt. Und 

glücklicherweise kann ich hier bei ABB auf ein starkes 

Team zurückgreifen, das mir beim Navigieren zur Seite 

steht. Gemeinsam verfügen wir über eine fundierte Er-

fahrungsbasis, um die richtigen Entscheidungen für die 

Zukunft treffen zu können. 

Ich denke, dass wir spannenden Zeiten entgegense-

geln und bin sehr stolz darauf, dass ABB in allen vier 

Geschäftsbereichen – Electrification, Process Automa-

tion, Motion und Robotics – eine führende Stellung in-

nehat. Diesen Kurs möchte ich beibehalten und weiter 

ausbauen.

Herr Kohlmaier, vielen Dank für das 
Gespräch!

www.abb.atwww.abb.at

Eine neue Ära der 
Zustandsüber-
wachung von 
Antriebssträngen 
hat begonnen: 
Der ABB Ability™ 
Smart Sensor liefert 
Informationen zu 
Betriebs- und Zu-
standsparametern 
wie Vibrationen, 
Temperatur oder 
Überlastung.
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Der Grundstein für die neue Zentrale von Yaskawa 
in Hattersheim am Main bei Frankfurt wurde von 
Bruno Schnekenburger, CEO der Yaskawa Europe 
GmbH, und Klaus Schindling, Bürgermeister der 
Stadt, gelegt. Der Bezug des neuen Gebäudes ist 
für 2023 geplant. 

Der Neubau mit einem Investitionsvolumen von rund 23 

Mio. Euro soll vielfältig genutzt werden: Auf 8.322 m² 

entsteht ein vierstöckiger Bürokomplex mit 4.220 m² 

Bürofläche für rund 220 Mitarbeiter. Die europäische 

Yaskawa Academy befindet sich zusammen mit dem 

zukünftigen Innovationszentrum und angeschlossenem 

Showroom im Erdgeschoss auf einer Fläche von 1.150 

m². Für den neuen Standort der Yaskawa Europe GmbH 

sprach unter anderem die sehr gute Infrastruktur im 

Technologiepark Hattersheim, der häufig auch als Di-

gital City bezeichnet wird. Konsequente Nachhaltigkeit 

sowie eine positive Energiebilanz realisiert durch die 

Einsparung und Erzeugung von sauberer Energie sind 

feste Bestandteile der Yaskawa-Konzernstrategie. Vor 

diesem Hintergrund wird das neue Gebäude höchste 

Ansprüche an eine ökologische, ressourcenschonende 

und energieeffiziente Bauweise gemäß dem KfW-Stan-

dard Effizienzgebäude-40 inkl. Energieeffizienz-Paket 

erfüllen.

www.yaskawa.eu.comwww.yaskawa.eu.com

GRUNDSTEIN FÜR NEUE EUROPAZENTRALE GELEGT

Am 22. September 
legte Yaskawa 
offiziell den Grund-
stein für die neue 
Europazentrale in 
Hattersheim am 
Main bei Frankfurt. 
(Bild: Yaskawa 
Europe/Holger 
Meckbach)

Perfect Match
Was zusammen passt, läuft einfach besser. Steigern 
Sie Ihre Produktivität mit original BRUDERER Lösungen.
Vom Stanzautomat über Vorschubsysteme bis zu den 
neuen Servo-Achsen und den Technologien unserer
erfahrenen Partner.

Machen Sie sich ein persönliches Bild auf der BLECHEXPO 2021
in Stuttgart. Vom 26. bis 29. Oktober 2021 auf unserem Messe-
stand in Halle 6, Stand 6309.

www.bruderer.com

 Match
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N
eben der Präsentation der Release 1.0 der 

Open-Source-Vernetzungslösung werden 

im Detail zahlreiche Mehrwerte präsentiert, 

die auf Grundlage von IndustryFusion ge-

schaffen werden können. Alle Interessier-

ten sind herzlich dazu eingeladen, mehr über Themen wie 

„Finanzierung 4.0: Sind Kauf und Leasing bald Auslaufmo-

delle?“, „Pay per use – gezahlt wird flexibel, je nach Auslas-

tung!“ oder „Digitalisierung – was bringt‘s in der Praxis?“ 

zu erfahren. „Mit IndustryFusion haben wir eine Lösung, 

die es auch kleinen und mittleren Unternehmen künftig 

ganz konkret erlauben wird, von der zunehmenden Digi-

talisierung zu profitieren“, so Igor Mikulina, Präsident des 

Stiftungsrats der IndustryFusion Foundation. 

Während sich der erste Veranstaltungstag explizit an An-

wender richtet, die ihre Fertigung mithilfe von IndustryFu-

sion auf ein neues Effizienzlevel heben wollen, ist der zweite 

Veranstaltungstag all denjenigen gewidmet, die in der Rolle 

als Maschinen- und Anlagenbauer, Komponentenhersteller 

oder Softwareentwickler aktiv am IndustryFusion-Ökosys-

tem partizipieren wollen. Schirmherr der Expo & Confe-

rence 2021 ist Franz Josef Pschierer (MdL, Staatsminister a. 

D., stellv. Vorsitzender der Mittelstandunion Deutschland): 

„Die IndustryFusion ist ein herausragendes Projekt, das 

beispielhaft aufzeigt, wie Kooperation und offene Netzwer-

ke zu neuen, revolutionären Ansätzen führen, die das Poten-

zial haben, die Welt, wie wir sie heute kennen, nachhaltig 

positiv zu verändern.“

Networking & Erweiterung  
des Know-hows
Gastgeber der Veranstaltung im Forum Volksbank in Gie-

ßen ist die Volksbank Mittelhessen eG. Die Expo & Confe-

rence der IndustryFusion Foundation ist als jährliches Ver-

anstaltungsformat konzipiert, in dessen Rahmen Anwender, 

Fachpublikum und weitere Stakeholder über die neuesten 

Entwicklungen rund um das Ökosystem von IndustryFu-

sion auf dem Laufenden gehalten werden. Das Event bietet 

unter Aufwartung hochkarätiger Referenten umfangreiches 

Know-how zum Thema sowie eine perfekte Gelegenheit, 

sich untereinander zu vernetzen. 

Die Expo & Conference ist die Nachfolgeveranstaltung des 

Fachkongresses Fertigung 4.0. Dieser gab 2016 den Start-

schuss für die Gründung des Industry Business Network 4.0 

e.V. – eines Netzwerks kleiner und mittlerer Maschinen- und 

Anlagenbauer. Diese Herstellerinitiative ist Mitbegründerin 

der IndustryFusion Foundation und will mithilfe des neuen 

Ökosystems die großen Potenziale der vierten industriellen 

Revolution – bekannt unter dem Schlagwort „Industrie 4.0“ 

– für möglichst viele Anwender nutzbar machen.

www.industry-business-network.orgwww.industry-business-network.org

Ein Jahr nach ihrer Gründung präsentiert die IndustryFusion Foundation im Rahmen der Expo & Conference 
2021 am 27. und 28. Oktober im Forum Volksbank in Gießen die Release 1.0 von IndustryFusion, einer Lösung 
zur herstellerübergreifenden Vernetzung von Anlagen in einer industriellen Fertigung.

EXPO & CONFERENCE DER 
INDUSTRYFUSION FOUNDATION

Das Forum Volksbank, ein 
Gebäude in zentraler Lage 
in der Universitätsstadt 
Gießen mit moderner und 
lichtdurchfluteter Archi-
tektur, bietet ein ideales 
Ambiente und einen 
außergewöhnlichen Ver-
anstaltungsort. (Bild: Volks-
bank Mittelhessen eG)

IndustryFusion Foundation  
Expo & Conference 
Termin: 27. und 28. Oktober 2021
Ort: Gießen 
Link: www.iff-conference.com
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Der DVS und die Messe Essen ziehen 
ein positives Fazit zum „DVS Cong-
ress + Expo powered by SCHWEIS-
SEN & SCHNEIDEN“. Vier Tage lang 
gaben Experten in über 90 Vorträ-
gen ihr Wissen weiter. Begleitend 
dazu präsentierten Unternehmen 
im Messe-Foyer ihre Produkte und 
Dienstleistungen. 

In über 90 Fachvorträgen informier-

ten Experten das Fachpublikum beim 

DVS Congress. In den neuen 

Räumen des Congress Center 

Ost der Messe Essen stellten 

sie aktuelle Ergebnisse aus der 

Forschung sowie Trends und in-

novative Lösungen rund um das 

Trennen, Fügen und Beschich-

ten vor. Das Spektrum reichte 

vom Stahlbau über die Additive 

Fertigung bis hin zur Robotik in 

der Schweißtechnik. Im Rahmen 

der Vortragsreihe DVS Campus 

hatten Young Professionals die 

Gelegenheit, ihre Forschungs-

ergebnisse dem Fachpublikum 

zu präsentieren.

Parallel zu den Referaten fand 

die Expo statt. Insgesamt 16 

Unternehmen präsentierten dort 

ihre branchenspezifischen Lö-

sungen. Vor Ort konnten die 

Teilnehmer zudem einen Ein-

druck über die Maschinen der 

Aussteller gewinnen. Zudem bot 

der Kongress einen geeigneten 

Rahmen für Preisverleihun-

gen. Unter anderem wurde der 

DVS-Nachwuchspreis verliehen. 

Dieser Award zeichnete die bes-

ten Vorträge aus, die am ersten 

Veranstaltungstag auf dem DVS 

Campus gehalten wurden. Die 

Gewinner waren Mirco Olesch 

von der RWTH Aachen Universi-

ty zum Thema „Thermografische 

Überwachung von Schweiß-

zonen“ und Linda Mally von 

der MPA Universität Stuttgart. 

Sie referierte über „Werkstoff-

qualifizierung für die Additive 

Fertigung“.

www.schweissen-schneiden.comwww.schweissen-schneiden.com

DVS CONGRESS BOT GEFRAGTE LIVE-PLATTFORM

Der DVS Congress 
bot die Gelegenheit 
für persönlichen 
Austausch und fach-
liche Information.

11
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S
eit dem Gründungsjahr im Jahr 2006 ist die 

im oberösterreichischen St. Marienkirchen bei 

Schärding beheimatete Primatech GmbH in der 

Metallverarbeitung tätig. „Mit dem Neubau ha-

ben wir die Voraussetzungen geschaffen, unse-

ren eingeschlagenen Expansionskurs konsequent weiterzu-

gehen und unsere langfristig angelegte Strategie, sich noch 

konzentrierter in der funktionellen Baugruppenfertigung in 

Szene zu setzen, verwirklicht“, ist Inhaber und Geschäfts-

führer Johann Kasper stolz auf das Erreichte.

Aufgeteilt in zwei Hallentrakte verfügt die neue Produk-

tionshalle über 5.000 m2. Hinzu kommt noch ein Büro-

gebäude mit insgesamt 550 m2. Dabei war es Kasper be-

sonders wichtig, durch die Gestaltung per Glasfassade 

und einer großzügig gewählten Gebäudehöhe auch in der 

Produktion eine helle, mit natürlichem Licht durchflutete 

Atmosphäre zu schaffen: „Als Lohnfertigungsbetrieb ha-

ben wir keine eigenen Produkte, die wir in einer Auslage 

präsentieren können. Unsere neue Produktionshalle ist nun 

unser Schauraum, in dem wir Kunden unsere Qualität und 

unser Know-how bestmöglich präsentieren können.“ Dies 

und eine moderne Hallenluftabsaugung sorgen zudem für 

ausgezeichnete Arbeitsbedingungen für die Mitarbeiter. 

„Selbstverständlich haben wir beim Neubau auch auf Nach-

haltigkeit geachtet, beispielsweise wird mit der Abwärme 

Der Lohnfertiger Primatech hat sein hochgestecktes Ziel einer neuen Firmenzentrale innerhalb von eineinhalb Jahren 
konsequent in die Tat umgesetzt und ist Mitte dieses Jahres in das neue Headquarter samt Produktionshalle mit 
moderner Infrastruktur und besten Produktionsbedingungen umgezogen. Mit der Inbetriebnahme einer eigenen, 
hochmodernen Pulverbeschichtungsanlage und einer Vollautomatisierung des Blechzuschnitts mittels Hochregal-
lager und Teilesortiersystem von Bystronic kann das Unternehmen nun als unabhängiger Komplettanbieter in der 
Baugruppenfertigung auftreten, der auch für Großserien bestens gerüstet ist. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

VOLLAUTOMATISIERTES 
LASERSCHNEIDEN ALS 
GAMECHANGER 

In der neuen Produktionshalle investierte Primatech 
in eine Vollautomatisierung der Bystronic-
Laserschneidmaschine. (Bilder: x-technik)
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aus der Produktion geheizt“, bringt sich Christoph Stand-

fest, MSc, CFO bei Primatech, mit ein.

Unabhängig mit eigener  
Pulverbeschichtung 
Dabei nimmt die neue Pulverbeschichtung beinahe den ge-

samten Platz eines der beiden Hallentrakte ein. Dank eines 

hochmodernen Konzepts mit automatischer Chemieauf-

bereitung und Vorbehandlung in der Waschkabine, einem 

Haftwassertrockner und Gelierofen sowie einer Freistrahl-

kabine und Großraum-Pulverbeschichtungskabine können 

die Oberösterreicher Werkstücke aus Stahl, verzinktem 

Stahl und Aluminium bis zu 12.000 mm Länge, 2.500 mm 

Breite, 3.500 mm Höhe und einem Gewicht von bis zu 4.000 

kg pulverbeschichten. 

„Durch diese Investition sind wir von der Qualität und Zu-

verlässigkeit externer Beschichtungspartner absolut unab-

hängig und können Aufträge jetzt wesentlich schneller und 

flexibler abwickeln. Darüber hinaus profitieren Kunden da-

von, mit uns einen alleinigen Ansprechpartner für einbau-

fertige Baugruppen zu haben, von dem sie alles aus einer 

Hand erhalten“, bringt es Kasper auf den Punkt. Die neue 

Beschichtungsanlage biete überdies die nötigen Kapazitä-

ten für einen schnellen Durchsatz von Serienteilen.

Kompetenter Partner  
in der Blechbearbeitung
Allerdings nicht mit dem Ziel, Lohnbeschichter zu werden, 

sondern weiterhin für anspruchsvolle Kunden vorwiegend 

aus dem Maschinen-, Anlagen- und Fahrzeugbau kompe-

tenter Partner für die gesamte Bandbreite und Vielfalt aller 

möglichen Arten der Blechbearbeitung zu sein. „Vom Ein-

zelteil bis zur Großserie. Von der einfachen Schweißbau-

gruppe bis zur komplett fertigen Maschinenbaugruppe“, 

betont der Primatech-Inhaber.

Shortcut

Aufgabenstellung: Vollautomatisierung  
des Blechzuschnitts.

Lösung: Hochregallager und vollautomatische 
Teilesortierung bei einer Laserschneidmaschine 
von Bystronic.

Nutzen:
	y Höchste Produktivität, Effizienz und  

Prozesssicherheit im Blechzuschnitt.
	y Einstieg in die Großserienfertigung.

Dank der Vollautomatisierung können wir einen 
24/7-Betrieb im Blechzuschnitt sicherstellen. Ungeliebte Neben-
zeiten wie etwa das Rüsten der Maschinen per Stapler fallen 
gänzlich weg. Das bedeutet für uns eine enorme Produktivitäts-
steigerung, mit der wir auch Großserien bewältigen können.

Johann Kasper, Inhaber und Geschäftsführer von Primatech

>>

Das clever durch-
dachte Zusammen-
spiel der Be- und 
Entladeeinheit 
und dem Teile-
sortiersystem 
BySort ermöglicht 
eine Vollauto-
matisierung des 
Blechzuschnitts.
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Dafür verfügen die Oberösterreicher auch in der Blechfer-

tigung, die sich im zweiten Hallentrakt befindet, über einen 

hochmodernen Maschinenpark mit hoher Fertigungstiefe. 

„Mit Laserschneiden, Stanzen, Kanten, Schweißen (hän-

disch und automatisiert), Mutternpressen, Gewindeschnei-

den, Einrollen oder Clinchen decken wir ein überaus breites 

Bearbeitungsportfolio ab“, so Kasper. Doch das war den 

Verantwortlichen von Primatech noch lange nicht genug. 

Denn in der neuen Halle stand nun ausreichend Platz für 

eine Automatisierung des Blechzuschnitts zur Verfügung.

Um die Produktivität der bestehenden Bystronic-Faserlaser-

schneidmaschine ByStar Fiber zu erhöhen, investierte der 

Lohnfertiger daher in das vollautomatisierte Teilesortier-

system BySort sowie in ein Hochregallager von Bystronic. 

Neben dem Laser ist zudem eine Stanz-Laser-Kombima-

schine eines anderen Herstellers an das Lager angebun-

den, die beide mittels Fahrwägen automatisch mit dem für 

den jeweiligen Schneidauftrag benötigten Rohblech ver-

sorgt werden. „Für die Anbindung von Fremdmaschinen 

an unser Hochregallager haben wir die nötige Erfahrung, 

sodass wir dies steuerungs- und softwaretechnisch relativ 

rasch und unkompliziert lösen können“, versichert Julian 

Ziehaus, Area Sales Manager bei Bystronic Austria. 

Vollautomatisierte Teilesortierung
Den Unterschied zu anderen Automatisierungslösungen 

macht aber erst das clever durchdachte Zusammenspiel 

der Be- und Entladeeinheit und dem Teilesortiersystem 

BySort von Bystronic aus, mit dem ein mannarmer, eigent-

lich mannloser Betrieb perfektioniert wird. Dabei entnimmt 

eine Be- und Entladeeinheit das Rohblech vom Fahrwagen 

des Lagers und positioniert es auf den Wechseltisch des La-

sers. „Die fertigen Schneidteile nimmt BySort mittels zwei 

schlanker Manipulatoren mit unterschiedlichen Greifern 

vom Schneidtisch und stapelt sie auf vordefinierte Paletten-

plätze“, geht Ziehaus ins Detail. 

„So werden einzelne Schneidteile, aber auch Großserien, 

hocheffizient und absolut prozesssicher abgestapelt. Das 

erspart uns bei vielen Schneidaufträgen das aufwendige 

manuelle Sortieren der Teile, die anschließend bereits sor-

tiert sehr schnell weiter zum nächsten Verarbeitungsschritt 

weitertransportiert werden können“, ist Standfest begeis-

tert. Ein automatischer Sauggreiferwechsel aus zwei Grei-

ferbahnhöfen mit diversen Magnet- und Sauggreifern bie-

tet dabei höchste Flexibilität. „Was außerdem erleichternd 

hinzukommt ist, dass die Programmierung von Bysort zur 

Gänze von der Software BySoft übernommen wird und am 

Trenntechnik: Coverstory

Die Anbindung an das Hochregallager und 
das Teilesortiersystem BySort verwandeln die 
ByStar Fiber in ein hochproduktives Laser-
schneidsystem, mit dem ein vollautomatisierter 
Betrieb perfektioniert wird.

Julian Ziehaus, Area Sales Manager bei Bystronic Austria

Die Be- und 
Entladeeinheit 
entnimmt das 
Rohblech vom Fahr-
wagen des Lagers 
und positioniert es 
auf den Wechsel-
tisch des Lasers.
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Bedienterminal der Laserschneidmaschine gesteuert wer-

den kann“, bemerkt noch Ziehaus.

Teile, die nicht über das Sortiermodul vereinzelt werden 

können, räumt die Be- und Entladeeinheit in eine Rest-

blechkassette, werden damit im Lager zwischengelagert 

und können zu einem späteren Zeitpunkt in der Ausladesta-

tion von einem Maschinenbediener händisch ausgelagert 

werden. „Das stellt einen für uns essenziellen 24/7-Betrieb 

der Maschine sicher, in dem wir auch mannlose Geister-

schichten realisieren können“, zeigt sich Standfest zufrie-

den. Erst durch die Automatisierung könne der Laser sein 

enormes Leistungspotenzial ausspielen: „Denn ungeliebte 

Nebenzeiten wie etwa das Rüsten der Maschinen per Stap-

ler fallen nun gänzlich weg. Das bedeutet für uns eine enor-

me Produktivitätssteigerung im Blechzuschnitt, mit der wir 

auch Großserien bewältigen können.“ Und Johann Kasper 

ergänzt: „Das war mit ein Grund für die zusätzliche Inves-

tition in eine Stanz-Laser-Maschine, die ebenfalls für Se-

rienteile prädestiniert ist. Die beiden Maschinen ergänzen 

sich ausgezeichnet, wodurch wir unsere Schneidaufträge je 

nach Anforderung ideal aufteilen können. Materialstärken 

über 3 mm schneidet der Bystronic-Laser, alles darunter die 

Stanzmaschine.“

Schritt für Schritt  
zur smarten Fertigung
Die größten Herausforderungen in der praktischen Umset-

zung einer Vollautomatisierung galt es laut Primatech in der 

Arbeitsvorbereitung zu bewältigen. „Es war ein völliges Um-

denken bei der Programmierung der Schneidaufträge nö-

tig. Um absolute Prozesssicherheit bei der Teilesortierung 

oder auch in mannlosen Geisterschichten zu gewährleisten, 

müssen wesentlich mehr Parameter berücksichtigt und auf 

Feinheiten geachtet werden als zuvor. Dieser Mehraufwand 

beim Programmieren zahlt sich letztlich aber auch in 

Trenntechnik: Coverstory

BySort nimmt 
die fertigen 
Schneidteile 
mittels zwei 
schlanker 
Manipulatoren 
mit unterschied-
lichen Greifern 
vom Schneidtisch 
und stapelt sie 
auf vordefinierte 
Palettenplätze.

>>

links Mit der 
eigenen Pulver-
beschichtung 
ist Primatech 
unabhängig 
von externen 
Beschichtungs-
partnern und kann 
Aufträge wesent-
lich schneller und 
flexibler abwickeln.

rechts Mit den Ab-
kantpressen Xpert 
Pro 320 und Xpert 
80 setzt Primatech 
auch beim Biegen 
auf Maschinen von 
Bystronic.
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puncto Wirtschaftlichkeit extrem aus “, weiß Standfest, der 

speziell in diesem Bereich die überaus kompetente Unter-

stützung seitens Bystronic herausheben möchte.

Um die Produktion transparenter zu gestalten und somit 

weiteres Optimierungspotenzial in den Arbeitsabläufen 

einfacher aufzudecken, ist das ERP-System von Primatech 

im regen Austausch mit dem Plant Manager von Bystro-

nic. „Dieses digitale Werkzeug verfeinert automatisch die 

Planung der Schneid- und Biegeprozesse, überwacht die 

Teileproduktion und versorgt uns mit wichtigen Produk-

tionsdaten. Das hilft uns, nochmal Arbeitsschritte und Zeit 

einzusparen, Fehlerquellen zu eliminieren und in weiterer 

Folge Kosten zu reduzieren“, betont der Primatech-CFO. 

Generell möchte Primatech die Chancen der Digitalisie-

rung vermehrt nutzen, um das Ziel einer „smarten Ferti-

gung“ kontinuierlich weiter zu verfolgen. Dies könne aber 

nur, auch aus Rücksicht auf die Mitarbeiter, behutsam und 

Schritt für Schritt erfolgen.

Konsequente Weiterentwicklung 
So möchte man in naher Zukunft weiter in den Maschi-

nenpark investieren. „Der noch freie Platz in der Blech-

fertigungshalle ist bereits verplant mit einer zusätzlichen 

Maschine für den Zuschnitt, einer Erweiterung des Hoch-

regallagers, einer Abkantpresse mit Werkzeugwechsler 

sowie einem Abkantroboter. Auch eine Entgratmaschine 

ist angedacht“, so Kasper. Zudem soll als kurzfristiges Ziel 

der Produktions- bzw. Materialfluss zwischen den Ferti-

gungsprozessen Zuschnitt und Kanten optimiert werden. 

Dabei sollen künftig selbstfahrende Versorgungsroboter 

die geschnittenen Teile von den Sortierplätzen des Blech-

zuschnitts direkt auf vordefinierte Plätze bei den Abkant-

pressen, darunter derzeit mit der Xpert Pro 320 und Xpert 

80 zwei Maschinen von Bystronic, bringen.

Doch dem nicht genug. Für den Geschäftsführer von Pri-

matech geht die Reise weiter: „Gesetzt ist der Bau eines 

weiteren Hallentrakts. Dort werden wir eine Montagehalle 

errichten, in der wir für Kunden einbaufähige und funkti-

onssichere Montagebaugruppen mit fertiger Oberflächen-

beschichtung realisieren können.“ Für Johann Kasper steht 

seit seiner Firmengründung fest: „Wir haben eine Vision, 

wie unser Lohnfertigungsbetrieb in Zukunft aussehen soll. 

Dabei sind wir stets konsequent unseren Weg gegangen – 

das werden wir auch weiter tun.“ 

www.bystronic.atwww.bystronic.at  · · Blechexpo: Halle 1, Stand 1711Blechexpo: Halle 1, Stand 1711

Trenntechnik: Coverstory

Anwender

Die Primatech Metallverarbeitung GmbH 
wurde 2006 gegründet und versteht sich 
heute als Perfektionsschmiede in der Ferti-
gung von Schweißkomponenten und komplett 
fertigen Maschinenbaugruppen. Der ober-
österreichische Lohnfertigungsbetrieb bietet 
dabei anspruchsvollen Kunden vorwiegend 
aus dem Maschinen-, Anlagen- und Fahrzeug-
bau die gesamte Bandbreite und Vielfalt aller 
möglichen Arten der Blechbearbeitung. Vom 
Einzelteil bis zur Großserie.

Primatech Metallverarbeitung GmbH
Gewerbestraße 5
A-4774 St. Marienkirchen/Schärding
Tel. +43 7711-31730
www.primatech.atwww.primatech.at

Vollautomati-
sierung im Blech-
zuschnitt erfolg-
reich umgesetzt 
(v.l.n.r.): Julian 
Ziehaus (Bystronic), 
Johann Kasper und 
Christoph Standfest 
(beide Primatech).
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D
as Leistungsangebot der Neuschmid Chris-

tian GmbH ist vielfältig: Metallbau, CNC-Be-

arbeitung, Reparaturen, Schmiedearbeiten, 

Kraftwerkstechnik, Hydraulik und Land-

technik werden täglich in Mittersill (Sbg.) 

durchgeführt. Zu den Stärken des Unternehmens zählen 

Erfahrung, Flexibilität und moderne Maschinen. Seit 2015 

kommt beim Zuschnitt eine Plasma MasterCut von Mi-

croStep zum Einsatz, die um Technologien zum autogenen 

Brennschneiden, Fasenrotator und mit einem Schacht zur 

Rohr- und Profilbearbeitung erweitert wurde. Um diese 

zu beherbergen, wurde damals eigens eine neue Halle ge-

baut. In dieser Halle steht nun seit dem Frühjahr 2021 mit 

der MSF Compact bereits eine zweite MicroStep-Schneid-

lösung. Der platzsparende 2D-Laser komplettiert das 

Schneidangebot des Metallbaubetriebs. Der Felberschmied 

vereint damit Plasma-, Autogen- und Laserschneiden in 

Inmitten der Kitzbühler Alpen und der Hohen Tauern ist seit mehr als 100 Jahren die Neuschmid Christian 
GmbH – besser bekannt als Felberschmied – ansässig. Der Familienbetrieb ist im Bundesland Salzburg und 
darüber hinaus geschätzter Dienstleister für unterschiedlichste Metallarbeiten. Seit mehr als fünf Jahren ist im 
Zuschnitt eine Plasma-/Autogenschneidanlage von MicroStep aktiv. Doch die reichte nun nicht mehr aus. Des-
halb erweiterte der Metallbaubetrieb sein Schneidleistungsangebot um die Faserlaseranlage MSF Compact.

MIT FASERLASER  
SCHNEIDLEISTUNGSANGEBOT 
ERWEITERT

Shortcut

Aufgabenstellung: Schneidleistungsangebot 
erweitern.

Lösung: Faserlaserschneidanlage  
MSF Compact von MicroStep.

Nutzen: Universelles Angebot  
im Bereich Zuschnitt.

Die Neuschmid Christian GmbH entschied sich für eine 
Ausführung mit einer Bearbeitungsfläche von 1.500 x 
3.000 mm. Der herausziehbare Schneidtisch ermöglicht 
eine unkomplizierte und schnelle Be- und Entladung.
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einem Unternehmen. „Wir sind zwar kein Lohnfertiger, 

machen aber oftmals Sonderbauteile für Kunden“, erklärt 

Stefan Ronacher, zuständig für Konstruktion und Fertigung. 

Mit der Plasmaschneidanlage konnte man filigrane Aufga-

ben im Dünnblechbereich oftmals nicht übernehmen und 

musste die Kunden auf andere Anbieter verweisen. „Die 

Überlegung war, dass wir die Kunden auch im Laserbereich 

bei uns bedienen können. Heutzutage will der Kunde alles 

aus einer Hand und nur einen Ansprechpartner haben. Das 

haben wir schon mehrere Jahre im Hinterkopf“, so Rona-

cher. Ende 2020 sei das Thema wieder aktuell geworden.

Suche schnell abgeschlossen 
Nun profitieren die Kunden vom universellen Angebot im 

Bereich Zuschnitt. Die Suche nach der richtigen Laserlö-

sung war für den Metallbauer eine kurze Angelegen-

Wir haben andere Hersteller gar nicht in Erwägung 
gezogen. Mit MicroStep waren wir immer hoch-
zufrieden. Mit allem: mit der Beratung, dem Service 
und der Technik. Wir haben uns den MSF Compact im 
Vorführzentrum angesehen, das Thema besprochen 
und uns dann relativ schnell zum Kauf entschieden.

Josef Eder, Leiter Bereich Blechzuschnitte bei Neuschmid 

>>

links Als Laser-
schneidkopf ist das 
Thermacut-Modell 
EX-TRABEAM® 
PRO integriert. Die 
CNC-Schneidanlage 
ist angeschlossen 
an eine IPG-
Faserlaserquelle 
YLS 3000 mit 3 kW 
Schneidleistung.

rechts Die 
Steuerung erfolgt 
an der integrierten 
Steuerkonsole mit 
einem 17“- TFT 
Touchscreen- 
Monitor. 

Stanzen
Abkanten
Schneiden
Ausklinken
Kupferbearbeitung
Werkzeug-Schleifen
Laser-/ Plasma-
                      schneiden

Dein Spezialist für::

GmbH+Co.KG
Mattenstraße 1
79541 Lörrach, Deutschland
Telefon:     +49 7621 9593-0
Telefax:      +49 7621 55184
info@boschert.de

www.boschert.de

BOSCHERT

BOSCHERT

Blechbearbeitung vom Feinsten
Spitzentechnologie in neuem Design

COMPACT EVO

Besuchen Sie unseren 
virtuellen Messestand 
auf der Homepage
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heit. „Wir haben andere Hersteller gar nicht in Erwägung 

gezogen. Mit MicroStep waren wir immer hochzufrieden. 

Mit allem: mit der Beratung, dem Service und der Technik. 

Dazu kommt der Vorteil, dass wir das System bereits ken-

nen. Wir haben uns den MSF Compact im Vorführzentrum 

angesehen, das Thema besprochen und uns dann relativ 

schnell zum Kauf entschieden“, schildert Josef Eder, Leiter 

Bereich Blechzuschnitte. Der Platz habe in der neuen Halle 

genau gepasst, das Preis-Leistungs-Verhältnis überzeugte. 

Nun kommt der MSF Compact bei feinen Konturen zum 

Einsatz: Baustahl von 0,5 bis 15 mm sowie Edelstahl und 

Aluminium von 1,0 bis 10 mm wird damit geschnitten – vor-

rangig Sonderanfertigungen und Kleinserien.

Präzision auf wenig Raum
Die Neuschmid Christian GmbH entschied sich für eine 

Ausführung mit einer Bearbeitungsfläche von 1.500 x 

3.000 mm. Der herausziehbare Schneidtisch ermöglicht 

eine unkomplizierte sowie schnelle Be- und Entladung. Als 

Laserquelle wurde eine IPG-Faserlaserquelle YLS 3000 mit 

3 kW Schneidleistung integriert, als Laserschneidkopf das 

Thermacut-Modell EX-TRABEAM® PRO. Eine driftarme 

Regelung sorgt für hervorragende Schneidergebnisse, die 

Dichtungsüberwachung Smart Protection für den Schutz 

der optischen Komponenten. Zur Filterung setzt der Metall-

baubetrieb auf den EXCube von Teka.

Schneller Start
Trotz der neuen Technologie im Haus lief der Start gut. 

„Die Anlieferung hat sehr gut geklappt. Montage, Tests und 

Schulungen fanden innerhalb einer Woche statt“, so Rona-

cher. „Es war ein großer Vorteil bei der Schulung, dass wir 

das System schon gekannt haben. So konnten wir uns ge-

nau auf die laserspezifischen Anwendungen konzentrieren. 

Mit der Qualität der Schnitte, den Löchern und Konturen 

sind wir äußerst zufrieden.“ Auch Josef Gandler ist mehr als 

zufrieden mit der Erweiterung des Portfolios. Der Geschäfts-

führer war bei der Anschaffung der ersten MicroStep- 

Anlage auch bereits mittendrin und voll des Lobes über die 

Vorteile vom Umstieg „vom Mini Cooper zur Rakete“, wie 

er damals sagte. „Man kann sagen, dass uns eine Rakete 

nicht mehr genug war. Jetzt können wir mit zwei Maschi-

nen unser ganzes Spektrum abdecken.“

www.microstep.comwww.microstep.com

Anwender

Die Neuschmid Christian GmbH ist ein Dienst-
leister für unterschiedlichste Metallarbeiten 
inmitten der Kitzbühler Alpen. Das vielfältige 
Leistungsangebot umfasst Metallbau, CNC-
Bearbeitung, Reparaturen, Schmiedearbeiten, 
Kraftwerkstechnik, Hydraulik und Landtechnik.

Neuschmid Christian GmbH
Kapellenweg 3, A-5730 Mittersil
Tel. +43 6562-63231
www.felberschmied.atwww.felberschmied.at

Schneidspektrum 
erweitert (v.l.n.r.): 
Geschäftsführer 
Josef Gandler, Josef 
Eder und Stefan 
Ronacher.



Trenntechnik

21www.blechtechnik-online.com



Trenntechnik

22 BLECHTECHNIK 5/Oktober 2021

S
Seit 1954 produziert die Liebherr-Werk Bibe-

rach GmbH mit derzeit rund 1.600 Mitarbei-

tern maßgeschneiderte Turmdrehkrane für 

den nationalen und internationalen Vertrieb. 

Die Liebherr-Gesellschaft ist zugleich Sparten-

obergesellschaft für weitere Kranproduktionsstandorte in 

Spanien und Indien. Ziel des Liebherr-Projektteams war 

neben dem Erwerb einer neuen Anlage mit optimalem 

Preis-Leistungs-Verhältnis insbesondere auch die Etab-

lierung einer langfristigen, strategischen Partnerschaft für 

Die Firmengruppe Liebherr hat am Standort Biberach in eine neue Brennschneidanlage mit zwei 
Zinser 4025 investiert, die die Bearbeitung von mittleren Blechgrößen bis zu einer Dicke von 30 mm 
ermöglicht. Liebherr entschied sich aber nicht nur aufgrund der hervorragenden Technologie für die 
neue Schneidmaschine von Zinser, sondern strebte zudem vor allem auch eine langfristig orientierte, 
strategische Partnerschaft für die Realisierung von Projekten im Bereich des Brennschneidens an.

SCHNEIDEN  
AUF NEUEM NIVEAU

Für die Bearbeitung von mittleren Blechgrößen bis zu 
einer Dicke von 30 mm hat das Liebherr-Werk in Biberach 
in eine neue Brennschneidanlage von Zinser investiert.
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alle gegenwärtigen und zukünftigen Herausforderungen 

und Projekte im Bereich des Brennschneidens. „Für diese 

uns sehr wichtige Investition haben wir uns eingehend mit 

den auf dem Markt verfügbaren Alternativen auseinander-

gesetzt. Zinser hat uns schließlich durch die hervorragen-

de Performance der Schneidsysteme und das angebotene 

Gesamtpaket überzeugt“, fasst Liebherr-Projektleiter Jens 

Pralow zusammen.

Intensive Beratungsgespräche
Im Mai 2019 erhielt Zinser schließlich den Zuschlag für 

die Realisierung dieses anspruchsvollen Projekts. 

Die beiden neuen 
Zinser 4025 
laufen auf einer 
gemeinsamen 
Laufbahn von  
41 m Länge.

>>

Die Schnittqualität überzeugt.
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„Diesem Auftrag gingen zahlreiche intensive Beratungs-

gespräche und Vorführtermine voraus. Liebherr ist für uns 

ein sehr interessanter und angenehmer Geschäftspartner. 

Wir sind überzeugt, dass diese Anlage nur der Auftakt für 

eine intensive, weltweite Partnerschaft mit der Firmen-

gruppe Liebherr ist“, betont Zinser-Geschäftsführer And-

reas Niklaus.

Im gemeinsamen, bereichsübergreifenden Projektteam 

von Liebherr und Zinser wurden dann die technischen 

und kaufmännischen Lösungen für die im Pflichtenheft 

formulierten Aufgaben erarbeitet. Die technischen Eck-

punkte: zwei voneinander unabhängige, gespiegelt iden-

tische Zinser 4025-Maschinen, jeweils ausgestattet mit ei-

nem Plasmafasenaggregat für Fasenschnitte sowie einem 

Plasmabrenner für gerade Schnittaufgaben bis zu 45 mm 

Materialstärke.

Auf dem neuesten Stand der Technik
Jeder dieser insgesamt vier Plasmabrenner erhält seine 

Power durch eine Hypertherm XPR 300-Plasmastrom-

quelle mit automatischer Gaskonsole VWI. Automatische 

Lichtbogenhöhenabtastungen ZAC 5070 und Kameras mit 

separaten LCD-Monitoren zur Prozessüberwachung erhö-

hen den Bedienkomfort und die Qualität des Schnittergeb-

nisses. Zwei zusätzliche Autogenbrenner mit Acetylen als 

Schneidgas sowie motorischen Höhenverstellungen mit 

300 mm Hub je Maschine ermöglichen auch das Schnei-

den von größeren Materialstärken bis zu 300 mm. Beide 

Maschinen laufen auf einer gemeinsamen Laufbahn von 

41 m Länge. „Durch die 5-Achs-Technologie sind wir jetzt 

auf dem neuesten Stand der Technik“, meint dazu Lorenz 

Lamparter, Leiter Zuschnitt bei Liebherr.

Die beiden Plasmafasenaggregate erlauben Präzisions-

Plasmafasenschnitte bis zu 50°-Winkel, was ein wichtiges 

technisches Kriterium war. Durch die True-Bevel-Techno-

logie ist bereits der erste Fasenschnitt schon sehr nah am 

gewünschten Ergebnis. „Durch die 50°-Fasentechnologie 

haben wir eine enorme Kosten- und Durchlaufzeitenre-

duktion“, erklärt Lamparter.

Einfache Programmierbarkeit
Ein weiteres wichtiges Kriterium für die Entscheidung 

zugunsten von Zinser war die einfache Programmierbar-

keit der Zinser-Schneidsoftware. Gesteuert werden beide 

Maschinen von der modernen CNC-Bahnsteuerung Zinser 

5010 mit Windows 10/64 Bit, auf komfortablen 22“-TFT-

Farbmonitoren. Traditionell setzt Zinser bei der Steue-

rungssoftware auf Eigenentwicklung, und gewährleistet 

so ein optimales Zusammenspiel von Mechanik, Elektrik 

und Steuerung seiner Maschinen.

Um die Einsatzbereitschaft der Maschine im Schnittbe-

trieb zu maximieren und die Reinigungs- und Vorberei-

tungszeiten so gering wie möglich zu halten, werden die 

beiden Maschinen über zwei selbstreinigende ZINtrac-

Schwingfördertische mit einer Fläche von jeweils 3.000 

auf 15.000 mm effektivem Arbeitsbereich betrieben. Diese 

befördern die Schlacke sowie sonstige Schneidrückstände 

unterhalb des Hallenbodenniveaus zu den beiden Tischen-

den im Zwischenraum. Von dort werden sie seitlich heraus-

transportiert und über einen Schwanenhalsauswurf direkt 

in mobile Abfallbehälter gefördert, die regelmäßig geleert 

werden. Die Arbeitszeit- und Wartungsersparnis für Lieb-

herr ist bedeutend und erhöht die Produktivität beträchtlich.

Hervorragende Zusammenarbeit
„Bei der Realisierung des Projekts mit Zinser hat wirklich 

alles gepasst. Während der gesamten Projektierung und 

Umsetzung war die Zusammenarbeit mit Zinser hervor-

ragend“, schwärmt Pralow und ergänzt: „Für Versuche 

mit diversen Schnittaufgaben und bei der Produktions-

begleitung stand uns wirklich das gesamte Zinser-Team 

mit seinem geballten Fachwissen zur Seite.“ Die hohe 

Zufriedenheit der Liebherr-Werk Biberach GmbH mit der 

Zinser-Komplettlösung hat auch andere Werke der Fir-

mengruppe erreicht und bereits zu einem Folgeauftrag 

durch Liebherr geführt.

www.zinser.dewww.zinser.de ·  · www.forsthuber.ccwww.forsthuber.cc
Blechexpo: Halle 9, Stand 9503Blechexpo: Halle 9, Stand 9503

Glückliche Gesichter bei der betriebsbereiten Übergabe der 
Maschinen an die Produktion. Geschäftsleitung, Projektteam  
und Anwender arbeiteten Hand in Hand auf diesen Moment hin.

Anwender

Die Liebherr-Werk Biberach GmbH betreibt 
das größte Liebherr-Werk für Turmdrehkrane. 
Die Gesellschaft bietet für jede Aufgabe im 
Hochbau eine passgenaue Kranlösung. Die 
verschiedenen Systeme und Größenklassen 
kommen unter ganz unterschiedlichen 
Bedingungen auf allen Kontinenten  
zum Einsatz.
  
www.liebherr.comwww.liebherr.com
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Kreuzgasse 1  .  7400 Oberwart - Austria  
Tel. +43 (0) 3352 210 88 - 0  .  E-mail: office@weld-tec.com

welding . 
cutting . 
automation . 
service . 

www.weld-tec.com

CNC-PLASMASCHNEIDANLAGE 
LINC-CUT S 1530W VON LINCOLN ELECTRIC.

.  Made in Europe

.  Schneidbereich bis 1.500 x 3.000 mm

.  Kompakt, anwenderfreundlich 

.  Schneidstärke bis 25 mm  

.  Bau- und Edelstahl 
 & Nichteisenmetalle
.  Plug & Play  

Weitere Informationen finden Sie auf unserer Homepage.

 
JETZT NEU: Linc-Cut S1020w auch mit 

Schneidbereich 1.000 x 2.000 mm 

ab € 28.990.–
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D
ie AHT Cooling Systems GmbH mit Haupt-

sitz im steirischen Rottenmann wurde 1983 

gegründet und steht heute in ihrem Kern-

geschäft der Herstellung von steckerfertigen 

Kühl- und Tiefkühlsystemen an der Welt-

spitze. „Mit unseren Kühl- und Tiefkühltruhen, Überbau-

schränken, Kühlregalen und Eiscremetruhen liefern wir als 

Komplettanbieter individuelle Systemlösungen an führende 

Discount- und Supermarktketten sowie namhafte Hersteller 

in der Eiscreme- und Getränkeindustrie“, erläutert Byörn 

Tschinkl, Serviceingenieur bei AHT. 

Dabei ist es den Steirern ein großes Anliegen, zukunftswei-

send und nachhaltig zu agieren. „Als Qualitäts- und Innova-

tionsführer setzen wir mit wegweisenden Technologien seit 

mehr als 15 Jahren Standards, auf die nächste Generationen 

aufbauen können. Mit unserem gelebten Umweltbewusst-

sein und stetiger Forschung und Entwicklung haben wir 

durch unsere Innovationen die Branche nachhaltig verän-

dert“, bringt es Tschinkl auf den Punkt. Beispielsweise war 

AHT im Jahr 2003 weltweit der erste Kühlgerätehersteller, 

der serienmäßig umweltschonendes Propan als Kältemittel 

eingesetzt hat und somit einen ganz wesentlichen Beitrag 

zum Klimaschutz leistet. 

300.000 Kühlmöbel jährlich
Mittlerweile ist AHT zu einer global agierenden Unterneh-

mensgruppe mit weltweit vier Produktionsstandorten in 

Österreich, USA, Brasilien und China gewachsen. Mit mehr 

als 1.800 Mitarbeitern werden jährlich rund 300.000 Kühl-

möbel produziert. Der größte Anteil mit etwa 250.000 Stück 

174.947 Betriebsstunden in 25 Jahren: Mit diesem beeindruckenden Weltrekord unter Salvagnini-Systemen ver-
abschiedete sich bei AHT Cooling Systems erst kürzlich ein Stanzzentrum in den wohlverdienten Ruhestand und 
machte Platz für ein neues S4-Stanzzentrum von Salvagnini, das in der Blechfertigung des führenden Anbieters 
von Tiefkühlsystemen mit höchster Produktivität und Energieeffizienz besticht. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

WELTREKORD IM STANZEN

Shortcut

Aufgabenstellung: Modernisierung  
der Stanzerei.

Lösung: Neues Stanzzentrum S4  
von Salvagnini.

Nutzen: Deutliche Produktivitätssteigerung bei 
gleichzeitig halbiertem Energieverbrauch.

Mit dem neuen Stanzzentrum S4 
von Salvagnini konnte bei AHT die 
Produktivität deutlich gesteigert und 
gleichzeitig der Energieverbrauch 
verringert werden. (Bilder: x-technik)
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entfällt dabei auf das Hauptwerk in Rottenmann, an dem im 

Unterschied zu den anderen Standorten das komplette Pro-

duktportfolio gefertigt wird. „Da unsere Forschungs- und 

Entwicklungsabteilung mit mehr als 80 Mitarbeitern eben-

falls am Headquarter in Rottenmann ansässig ist, werden 

auch unsere Neuentwicklungen ausschließlich hier gefer-

tigt“, bringt sich Hermelindis Pollauf, Produktionsleiterin 

bei AHT, mit ein. Zumeist hat es AHT dabei mit kleinen 

Losgrößen zu tun, da für jeden Kunden individuelle Son-

derlösungen kreiert werden, die sich in Farbe, Design und 

Abmessungen sowie beim Innenleben und Elektronik der 

Kühlmöbel unterscheiden. Um dafür größtenteils unabhän-

gig von Zulieferern agieren zu können und die Erfüllung der 

eigenen hohen Qualitätsansprüche selbst in der Hand zu 

haben, setzt der Kältetechnik-Spezialist auf eine hohe Ferti-

gungstiefe. Neben einer modernen Kunststoffspritzerei ver-

fügt man daher auch in der Blechfertigung über einen her-

vorragend ausgestatteten Maschinenpark, unter anderem 

mit Tiefziehpressen, Stanzmaschinen, einer Laserschneid-

maschine sowie Biegezentren und Abkantpressen.

Vorher – nachher: 
Im September 
dieses Jahres wurde 
die Weltrekord-
halterin durch das 
neue Stanzzentrum 
S4 abgelöst.

>>
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Langjährige Zusammenarbeit  
mit Salvagnini
Seit 1996 vertraut AHT dabei in der Blechfertigung auf 

Maschinen von Salvagnini. „Die schon damals steigende 

Nachfrage nach individuell auf Kundenwunsch gefertigten 

Kühllösungen bedeutete zugleich immer kleiner werdende 

Losgrößen. Daher haben wir vor 25 Jahren in das erste S4-

Stanzzentrum von Salvagnini investiert. Ausgerüstet mit 

einem universellen Stanzkopf mit fix eingebauten, unter-

schiedlichen Werkzeugen ist bei dieser Art von Maschine 

kein Werkzeugwechsel nötig. Bei kleinen Losgrößen ein 

klarer Vorteil gegenüber herkömmlichen Stanzpressen, bei 

der für jede Serie ein eigens angepasstes Stanzwerkzeug 

benötigt wird“, blickt Pollauf zurück. Um die gestanzten 

Blechplatinen auch automatisiert zu biegen, kam im darauf-

folgenden Jahr noch ein P4-Biegezentrum von Salvagnini 

hinzu. 

Das stetige Wachstum des Unternehmens und die zuneh-

mende Typenvielfalt veranlasste AHT dazu, die Stanzkapa-

zität kontinuierlich auszubauen. So sind heute insgesamt 

sechs Stanzmaschinen in Rottenmann im Einsatz – darunter 

zwei weitere S4-Stanzzentren von Salvagnini, die im Jahr 

2013 und 2015 neu angeschafft wurden. Mit dem Start der 

Produktion von Kühlregalen erledigt zudem seit acht Jahren 

eine L3-Faserlaserschneidmaschine von Salvagnini zuver-

lässig ihre Aufgaben. „Mit einem Schneidbereich von 4.000 

mm für Großformate und 2 kW-Laserleistung schneiden 

wir damit vor allem die bis zu 3,75 m langen Kühlregalteile, 

aber auch Teile mit speziellen, sehr kreativ konstruierten 

Konturen“, bemerkt Tschinkl. Auch im Bereich Abkanten, 

in dem man Biegelängen bis zu vier Metern abdecken kann, 

sind drei der insgesamt sechs Abkantpressen von Salvag-

nini. Zwei P1-Biegezentren des österreichisch-italienischen 

Maschinenbauers vervollständigen darüber hinaus die 

Blechfertigung von AHT.

 

In all den Jahren dieser engen Zusammenarbeit sei laut 

Tschinkl neben der hervorragenden Maschinenqualität 

auch das ausgezeichnete Service von Salvagnini hervor-

zuheben: „Im Falle von Maschinenstillständen kann vieles 

vom überaus kompetenten Serviceteam telefonisch gelöst 

werden, selbst an Wochenenden. Wenn nötig, sind die 

Servicetechniker sehr kurzfristig verfügbar, um auch vor 

Ort helfen zu können. Dank der Nähe zur österreichischen 

Niederlassung in Ennsdorf (NÖ) ist überdies eine rasche Er-

satzteilversorgung gewährleistet.“ 

Neues Stanzzentrum  
löst Weltrekordhalterin ab
All dies sind Gründe, warum das Stanzzentrum aus dem 

Jahr 1996 bei AHT einen Weltrekord aufstellen konnte. 

Mit 25 Jahren und fast 175.000 Betriebsstunden auf dem 

Stundenzähler hat die Weltrekordlerin es geschafft, eine der 

weltweit dienstältesten Maschinen unter Salvagnini-Sys-

temen zu werden: „Die alte S4 war stets ein verlässlicher 

Baustein unserer Fertigung. Nun hat sie aber ihren Dienst 

getan und Platz für ein Stanzzentrum der neuesten Gene-

ration gemacht“, zeigt sich Tschinkl hochzufrieden und 

Beim Stanzzentrum S4 kann dank des Mehrfachpressen-Stanzkopfes in 
Kombination mit der vorhandenen Winkelschere im Punch-Cut-Mode Teil 
für Teil fertiggestanzt und dadurch schnell weiter transportiert werden. Die 
Winkelschere fungiert dabei als Trennstempel, der die einzelnen Teile 
auseinandertrennt und gleichzeitig das Restblech zerhackt. Dies macht die 
S4 unübertrefflich in puncto Zykluszeit und Prozesssicherheit.

David Mörtenböck, Verkaufsleiter bei Salvagnini Österreich

Vom Zuschnitt 
bis zur fertig ab-
gestapelten Platine 
wird auf der S4 
vollautomatisch 
gefertigt.
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Produktionsleiterin Hermelindis Pollauf ergänzt: „Neben 

einer detaillierten Nutzwertanalyse haben wir auch unsere 

Maschinenbediener in der Stanzerei stark in den Entschei-

dungsprozess miteingebunden. Mit dem Ergebnis, dass wir 

uns erneut für eine Maschine von Salvagnini entschieden 

haben.“

Seit September dieses Jahres im Einsatz, wird die neue S4 

aus den Regalreihen eines Lagerturms automatisch und 

losgrößenunabhängig mit den nötigen Blechformaten ver-

sorgt. Dank des Mehrfachpressen-Stanzkopfes in Kombina-

tion mit der vorhandenen Winkelschere wird im sogenann-

ten Punch-Cut-Mode Teil für Teil fertiggestanzt und kann 

dadurch schnell weiter transportiert werden. Insgesamt 

neun Spannpratzen können dabei auch Großformattafeln 

ohne Nachsetzvorgänge unter dem Reihenstanzkopf mani-

pulieren und erhöhen dadurch die Teilegenauigkeit. „Diese 

Produktionsweise ist nur deshalb möglich, da aufgrund der 

fix eingebauten Werkzeuge unseres Stanzkopfes ein zeit-

aufwendiger Werkzeugwechsel im Stanzprozess entfällt“, 

erläutert David Mörtenböck, Verkaufsleiter bei Salvagnini 

Österreich. Die Winkelschere fungiert dabei als Trennstem-

pel, der die einzelnen Teile auseinandertrennt und gleich-

zeitig das Restblech zerhackt, wodurch unerwünschte 

Spannungen am Blech gänzlich vermieden werden. „Dies 

macht die S4 unübertrefflich in puncto Zykluszeit und Pro-

zesssicherheit“, so Mörtenböck weiter. Byörn Tschinkl kann 

einen weiteren Vorteil ausmachen: „Die integrierte Winkel-

schere ermöglicht, dass Teile ressourcenschonend direkt 

aneinander genestet werden können, um somit Zeit und 

Material zu sparen.“

Mit Salvagnini verbindet uns eine enge Partnerschaft seit 
25 Jahren. Dank des neuen Stanzzentrums konnten wir aufgrund 
der höheren Verfahrgeschwindigkeiten und der Reduktion der 
Zykluszeit die Produktivität um rund 30 % erhöhen – und das 
bei einer Energieersparnis von mehr als 50 %.

Byörn Tschinkl, Serviceingenieur bei AHT

Seit 2013 ist bei AHT 
eine Faserlaser-
schneidmaschine 
von Salvagnini im 
Einsatz.

Neben drei Ab-
kantpressen von 
Salvagnini ge-
hören auch zwei 
P1-Biegezentren 
zum Maschinen-
park von AHT.>>



Trenntechnik

30 BLECHTECHNIK 5/Oktober 2021

Höhere Qualität und Produktivität bei 
halbierten Energiekosten
Um für den nachgelagerten Fertigungsprozess Biegen den 

etwaigen Stanzgrad bzw. die Vorbeschichtung auf der ge-

wünschten Seite zu haben, verfügt das Stanzzentrum noch 

über eine Blechwendeeinheit. „Dadurch sind mögliche 

Beschädigungen der Teile durch händische Manipulation 

gänzlich ausgeschlossen. Kratzfreies Stanzen ist bei unse-

rem Teilespektrum aus zumeist vorlackiertem bzw. ver-

zinktem Blech sowie Aluminium von 0,5 bis 3 mm ganz 

wesentlich“, betont Tschinkl, der noch fortfährt: „Die Absta-

peleinheit am Ende der Anlage gewährleistet, dass auf der 

neuen S4 vom Zuschnitt bis zur fertig abgestapelten Platine 

vollautomatisch gefertigt werden kann.“

Dass sich technologisch in den letzten 25 Jahren viel bei 

Salvagnini-Maschinen getan hat, wird bei den ersten Ana-

lysen von AHT ersichtlich: „Im Vergleich mit dem alten 

Stanzzentrum konnten wir mit der S4 aufgrund der höhe-

ren Verfahrgeschwindigkeiten und der Reduktion der Zyk-

luszeit die Produktivität um rund 30 % erhöhen – und das 

bei einer Energieersparnis von mehr als 50 %“, bringt es 

Tschinkl auf den Punkt.

Flexibel in die Zukunft
Im Zuge der Inbetriebnahme der neuen S4 wurden auch 

bei den bestehenden Stanzzentren von Salvagnini die 

Stanzköpfe erweitert. „Dadurch können wir bei allen drei 

Maschinen die gleichen Stanzprogramme verwenden. Das 

bedeutet bei rund 8.000 Stanzteilen einen enormen Vorteil, 

vor allem bei Änderungen. Auch bei möglichen Maschinen-

ausfällen können wir sehr schnell auf eine andere Maschine 

wechseln“, freut sich Tschinkl über die dazugewonnene 

Flexibilität. Dabei sei aufgrund der einfachen und intuiti-

ven Bedienung auch die Umstellung auf die Steuerung und 

Software der neuen S4 für die Maschinenbediener sehr ein-

fach gewesen.

Bereits den Blick in die Zukunft gerichtet, wurde das neue 

Stanzzentrum so installiert, dass jederzeit eine Erweite-

rung zu einer Linienproduktion mit einem Biegezentrum 

der neuesten Generation möglich ist. „Das nach der S4 

anschließende Biegezentrum P4 hat auch schon 24 Jahre 

Dienstzeit hinter sich, sodass in den nächsten Jahren si-

cherlich ein weiterer Austausch erfolgen wird“, versichert 

Tschinkl. Zunächst steht laut Produktionsleiterin Pollauf 

aber noch ein anderer Plan auf dem Programm: „Wir sind 

gerade dabei, den benötigten Platz für ein weiteres Stanz-

zentrum von Salvagnini zu schaffen. Die zugehörige ROI-

Berechnung zeigt uns erneut Einsparungen auf.“

www.salvagnini.atwww.salvagnini.at  · · Blechexpo: Halle 1, Stand 1607Blechexpo: Halle 1, Stand 1607

Anwender

AHT Cooling Systems ist führender Anbieter von 
steckerfertigen, umweltfreundlichen Tiefkühl-
systemen für Lebensmittelhändler und -her-
steller. Mit jährlich rund 300.000 produzierten 
Kühlmöbeln erwirtschaftet die global agierende 
Unternehmensgruppe mit Hauptsitz im steiri-
schen Rottenmann mehr als 440 Mio. Euro.

AHT Cooling Systems GmbH
Werksgasse 57, A-8786 Rottenmann
Tel. +43 3614-2451-0
www.aht.atwww.aht.at

Nach Weltrekord 
Produktivität 
nochmals ge-
steigert (v.l.n.r.): 
Damir Mehmedovic, 
Hermelindis Pollauf, 
Aldin Omerovic, 
Byörn Tschinkl, 
Rudolf Kleewein 
(alle AHT) und 
David Mörtenböck 
(Salvagnini).
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Immer effizienter, zuverlässiger, mit höherer Qualität: Wir wissen, was Ihnen die moderne metall- 
verarbeitende Industrie abverlangt – und stellen mit unserer modularen Plattform ELEMENT  
schon heute die Weichen für eine erfolgreiche Zukunft.

Flexibilität für die metallverarbeitende Industrie 
Mit der ELEMENT L erweitern wir unser Portfolio um eine flexible Lösung für Anwendungen, bei 
denen höchste Präzision gefordert ist. Neben den bewährten Vorteilen der zugrundeliegenden 
Plattform punktet sie mit einer besonders hohen Dynamik und der Fähigkeit, auch XXL-Bleche 
wirtschaftlich zu bearbeiten.

Creating solutions beyond machines 
Wir finden die passende Komplettlösung für Ihre individuellen Anforderungen. Vom Produkt über 
Automation bis zum Support: Lassen Sie uns darüber reden! 

PRODUCT

PRODUKTIVITÄT 
NEU DEFINIERT 
ELEMENT & ELEMENT L : Jetzt entdecken

Überzeugen 
Sie sich selbst:

messer-cutting.com

NEU
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G
egründet im Jahr 1981 hat sich die Stahl-

Hacksteiner-Metall GmbH aus Faistenau 

bei Salzburg heute als kompetenter Partner 

in Sachen Metallbe- und verarbeitung eta-

bliert. Im klassischen Metallbau liegen die 

Stärken des Unternehmens in der individuellen Auftrags-

fertigung. Aufgrund der langjährigen Erfahrung im Fas-

sadenbau, Fenster- und Türenbau sowie in der Fertigung 

von Brandschutzkonstruktionen kann Hacksteiner auch 

die Komplettabwicklung von Großbaustellen übernehmen. 

„Dabei konzentrieren wir uns auf Projekte mit komplizier-

ten Sonderkonstruktionen wie etwa öffenbare Glasdächer, 

verschiebbare Lichtkuppeln oder in den Boden versenkte 

Fassaden. Denn genau da steckt unser Know-how“, erläu-

tert Geschäftsführer Wilhelm Rinnerthaler. 

Zudem sind die Salzburger Metallexperten bestrebt, mit 

innovativen Neuentwicklungen Kunden stets aufs Neue 

zu begeistern. „Dazu gehört beispielsweise unser hoch 

The touch of genius: Mit diesem Credo bringt Hacksteiner-Metall seine Vielseitigkeit auf den Punkt. Neben sämt-
lichen Belangen des Metallbaus ist das Unternehmen vor allem bekannt für sein exzellentes Know-how im Be-
reich der Biegetechnik und darin mit maßgeschneiderten Lösungen von komplexesten Formwünschen öster-
reichweit führend. Dafür vertrauen die Salzburger Metallexperten seit 20 Jahren auf PBT-Profilbiegemaschinen 
von Schachermayer. Dank einer speziellen 3D-Biegeverdrehvorrichtung auf einer Maschine können für Rohre und 
Profile selbst 3D-Freiformen inklusive Verdrillung wirtschaftlich gefertigt werden. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

FORMVOLLENDET  
GEBOGEN IN 3D

Shortcut

Aufgabenstellung: 3D-Freiformen  
beim Rohr- und Profilbiegen.

Lösung: Profilbiegemaschine PBT 35 
mit 3D-Biegeverdrehvorrichtung von 
Schachermayer. 

Nutzen: Deutliche Produktivitätssteigerung 
und Kosteneinsparungen beim 3D-Biegen.

Seit mehr als 20 
Jahren vertraut Hack-
steiner-Metall auf PBT-
Profilbiegemaschinen 
von Schachermayer. 
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wärmedämmendes Schiebesystem Axaar. Dieses Fenster-

system besteht aus beweglichen Glaselementen, die man 

großflächig in geneigten Wänden oder Dachflächen ein-

setzen kann und immer mehr bei Dachgeschoßausbauten 

mit strengen, gesetzlichen Auflagen verwendet werden“, 

so Rinnerthaler.

Biegen komplexester Formen
Eine weitere Kernkompetenz von Hacksteiner ist das 

Biegeservice. „In den letzten Jahren hat unser Profil-

biegeteam enormes technisches Fachwissen aufge-

baut, sowohl fertigungstechnisch als auch in der Mate-

rialkunde. So sind wir heute bei der Realisierung 

Dank der 3D-Biegeverdrehvorrichtung der PBT-
Profilbiegemaschine von Schachermayer und unserem 
biegetechnischen Know-how können wir selbst 
komplexeste 3D-Freiformen inklusive Verdrillung 
realisieren und wirtschaftlich in einem Zug fertigen.

Wilhelm Rinnerthaler, Geschäftsführer von Hacksteiner-Metall

Dank der 3D-
Biegeverdreh-
vorrichtung können 
für Rohre und 
Profile selbst 3D-
Freiformen inklusive 
Verdrillung in 
einem Zug realisiert 
werden.

Achterbahn-
feeling  auf der 
ROLLBOB-Bahn: 
Die Fertigung der 
Schienenelemente 
mit unterschied-
liche Radien sowie 
Steigungen und Ge-
fälle ist eine große, 
biegetechnische 
Herausforderung.

>>
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komplexer Formen und außergewöhnlichem Design in 

Österreich führend“, ist der Firmenchef stolz. Dabei ist 

beim Biegen von Form- und Rundrohren, Stangen- und 

Stabmaterialien oder System- und Sonderprofilen bei-

nahe jede erdenkliche Form möglich. 

Um dafür den eigenen, hohen Qualitätsanspruch zu 

erfüllen und die anspruchsvollsten Anforderungen ef-

fizient umsetzen zu können, vertraut Hacksteiner seit 

mehr als 20 Jahren auf PBT-Profilbiegemaschinen von 

Schachermayer. Neben einer Dornbiegemaschine eines 

anderen Herstellers sind im Biegeservice derzeit insge-

samt fünf Schachermayer-Maschinen im Einsatz – zwei 

PBT35 mit Servoantrieb, eine PBT25, eine Arkus 12 so-

wie eine Bendo. Damit fertigen die Biegeprofis Rund-

, Segment-, Korb- oder S-Bögen und bieten zudem 

Dornbiegearbeiten sowie Rohrwendelungen an. „Zu 

unserem Repertoire gehören unter anderem Fassaden-, 

Tür- und Fensterprofile wie etwa gebogene Oberlichten 

oder Rundbögen sowie Geländerteile, Aufbauten für 

den Fahrzeugbau oder auch Teile für die Möbelindus-

trie oder Medizintechnik“, zählt Rinnerthaler auf. Und 

Projektleiter Gerald Walkner ergänzt: „Neben einzelner 

Biegeteile kümmern wir uns auch um aufwendigere 

Projekte, die meist sehr komplex in ihrer Vielseitigkeit 

sind. Dank unserer hohen Fertigungstiefe sowohl in der 

Metalltechnik als auch in der Lohnbiegerei können wir 

Kunden auch die vollständige Umsetzung eines Pro-

jekts bieten – bis zur Komplettfertigung ihres Produkts. 

Unser Bearbeitungsportfolio umfasst dafür zusätzlich 

Schweißen, Schneiden, Kanten, Schleifen sowie Bohren 

und Fräsen.“

3D-Freiformen der Extraklasse
Jüngstes Mitglied im Maschinenpark beim Rohr- und 

Profilbiegen ist dabei seit 2019 die Profilbiegemaschi-

ne PBT35 mit Servoantrieb, gesteuerten Z-Achsen und 

Drehkranz. „Zusätzlich ist sie mit einer Dornbiegevor-

richtung ausgestattet. Diese gesteuerte Vorschubeinheit 

garantiert ein schlupffreies Biegen von Hohlkörperpro-

filen in einem Durchgang – auch mit kleinen Radien“, 

bringt sich Robert Langthaler, Produktverantwortlicher 

Blechbearbeitung bei Schachermayer, mit ein.

Das Highlight der Maschine ist allerdings eine 3D-Bie-

geverdrehvorrichtung, mit der selbst 3D-Freiformen in-

klusive Verdrillung realisiert werden können. Und auch 

hier vereint Hacksteiner-Metall die Liebe für Neues mit 

den besten technischen Möglichkeiten. Denn die PBT35 

mit dieser speziellen Vorrichtung wurde zunächst eigens 

dafür angeschafft, um die überaus komplexen Schienen-

elemente einer innovativen Bobbahn effizient fertigen zu 

können.

Technik für Freizeitvergnügen 
ROLLBOB heißt diese von Hacksteiner-Metall selbst ent-

wickelte, schienengeführte Bobbahn, die ganzjährig be-

nutzbar ist und anstatt wie von Coasterbahnen bereits 

bekannt auf Rodeln die Gäste in geschlossenen Bobs zu 

Tale brausen. „Mit dem Achterbahnbauer Zierer küm-

mern wir uns im dafür gemeinsam gegründeten Unter-

nehmen Mountain Innovations um die Planung, Her-

stellung und Montage dieses einzigartigen Konzepts“, 

erklärt Rinnerthaler. Die komplexe, absolut herausfor-

dernde Fertigung der Schienensysteme ist dabei Aufga-

PBT ist es als Technologieführer in der Profilbiegetechnik 
ein großes Anliegen, das Feedback speziell von Lohnfertigern 
anzunehmen und in neue Lösungen einfließen zu lassen.  
Die 3D-Biegeverdrehvorrichtung in dieser Dimension war  
ein Sonderentwicklung für Hacksteiner und ist heute Teil des 
PBT-Standardportfolios.  

Matthias Ebner, Verkauf Metallbearbeitungsmaschinen bei Schachermayer

Insgesamt sind 
bei Hacksteiner-
Metall fünf 
PBT-Profilbiege-
maschinen von 
Schachermayer 
im Einsatz.
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be im Biegeservice von Hacksteiner. Doch warum ist das 

Biegen der Rohre für die Schienenelemente so komplex? 

Einfach erklärt: Die Besonderheiten von ROLLBOB sind 

kleine Kurvenradien und ein platzsparender Aufbau. Da-

bei wird zunächst der Berg 3D-gescannt, um die Bob-

bahn und somit auch ihre Streckenführung in umwelt-

schonender Art und Weise an das Gelände anpassen zu 

können. Daher ist es erforderlich, Schienenelemente mit 

höchster Präzision zu fertigen, bei der ein gebogenes 

Rohr mehrere unterschiedliche Radien sowie mehrere 

Steigungen und Gefälle aufweisen kann. „Mit dem Ziel, 

eine Bahn mit hoher Kurvendynamik, Überraschungs-

elementen und Achterbahnfeeling zu verwirklichen. Das 

erfordert extremes biegetechnisches Know-how und Ma-

schinen wie die PBT35 von Schachermayer, mit der wir 

dank der 3D-Vorrichtung diese Rohre mit den benötigten 

3D-Freiformen inklusive Verdrillung nun wirtschaftlich in 

einem Zug fertigen können“, verdeutlicht der Chef der 

Salzburger Innovations- und Denkschmiede. 

Wirtschaftlich Biegen  
für Adrenalinjunkies
Mittlerweile können Adrenalinjunkies auf drei ROLL-

BOB-Bahnen in Berlin, Zams und Bad Kleinkirchheim 

versuchen, den Streckenrekord zu brechen. „Die Schie-

nenelemente für die erste Bahn in Berlin haben wir noch 

sehr aufwendig herkömmlich ohne Biegeverdrehvorrich-

tung produziert“, erinnert sich Rinnerthaler und freut 

sich über die gewonnene Produktivität: „Mit der neuen 

Maschine sind wir rund 40 % schneller. Für eine Stre-

ckenführung mit durchschnittlich rund 1.000 m Länge 

benötigen wir rund 370 gebogene Rohre. Das bedeutet 

pro Bobbahn eine massive Kosten- und Zeitersparnis.“

Auch das anschließende Zusammenschweißen von zwei 

gebogenen Rohren zu einem Schienenelement sei eine 

weitere sehr herausfordernde Tätigkeit: „Aufgrund von 

Koordinaten aus einer Planungssoftware muss ein Mitar-

beiter auf einem 3D-Gestell die beiden Rohre exakt posi-

tionieren und anschließend mit einer Konsole verschwei-

ßen. Jedes Schienenmodul ist dabei ein individuelles 

Einzelstück mit 5,3 m Länge und 45 kg, das anschließend 

am Berg sehr einfach montiert werden kann.“ 

Alles in allem kann Wilhelm Rinnerthaler diesem Pro-

jekt, auch wenn es noch so schwierige Problemstellun-

gen zu bewältigen gab, nur Gutes abgewinnen: „Wenn 

man als Lohnfertigungsbetrieb wie wir so eine Challenge 

annimmt und auch dank der ausgezeichneten Unterstüt-

zung von Schachermayer und PBT erfolgreich löst, sind 

noch kommende Anforderungen nur noch ein Klacks. 

Wir haben so viel gelernt und dabei unser fertigungs-

technisches Know-how weiter ausgebaut, wovon wir, 

aber auch unsere Kunden in Zukunft profitieren werden.“

www.schachermayer.atwww.schachermayer.at

Anwender

Die Stahl-Hacksteiner-Metall GmbH hat sich als kompetenter Partner 
in Sachen Metallbe- und -verarbeitung am Markt etabliert. Im Bereich 
Biegeservice sind die Salzburger Metallprofis mit maßgeschneiderten 
Lösungen von komplexesten Formwünschen österreichweit führend. 
Ein weiteres Kerngeschäft ist der klassische Metallbau. Der Lohn-
fertigungsbetrieb will stetig wachsen und ist daher auf der Suche 
nach qualifizierten Fachkräften – vor allem in der Biegetechnik.

Stahl-Hacksteiner-Metall GmbH
Oberwaldweg 2, A-5324 Faistenau
Tel. +43 6228-2627-0
www.hacksteiner-metall.atwww.hacksteiner-metall.at

Geballtes Know-
how in der Biege-
technik (v.l.n.r.): 
Matthias Ebner 
(Schachermayer), 
Gerald Walkner, 
Wilhelm 
Rinnerthaler (beide 
Hacksteiner) und 
Robert Langthaler 
(Schachermayer).
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D
ie Flucher Fahrzeugbautechnik GmbH 

fertigt seit mehr als 40 Jahren anspruchs-

volle und qualitativ hochwertige Pkw-An-

hänger in Serienausführung und indivi-

duell nach Sondermaß. „Kunden aus dem 

Handel und Gewerbe sowie privaten Bereich finden bei 

uns für jeden Einsatzbereich die richtige Transportlö-

sung. Von Pkw-Anhängern, Tief- und Hochladern über 

Kipp-, Kran- und Bootsanhänger bis hin zu Baumaschi-

nen-, Auto- oder Tiertransportern. Zudem bieten wir 

auch Fahrzeugaufbauten in robuster Bauweise“, erläu-

tert Inhaberin Sabrina Flucher, die den Betrieb im Jahr 

2017 von ihrem Vater übernommen hat und seitdem mit 

Herz und Engagement führt.

Im Zuge eines Standortwechsels mit gleichzeitiger Vergrößerung der Produktion nutzte man bei Fahr-
zeugbau Flucher die Gelegenheit, auch den Maschinenpark in der Blechfertigung zu modernisieren. 
Unter anderem investierte der Hersteller von Pkw-Anhängern in eine neue Abkantpresse und Tafelschere 
von Elmag, mit denen die Produktivität deutlich gesteigert werden konnte. Von Ing. Norbert Novotny, x-technik

NEUE ABKANTPRESSE 
STEIGERT PRODUKTIVITÄT 

Wir fertigen hochwertige Pkw-Anhänger in Serienaus-
führung und individuell nach Sondermaß. Mit einem Team aus 
hervorragend ausgebildeten Mitarbeitern und ausgezeichneten 
Maschinen von Elmag sind wir auch in Zukunft bestens 
gerüstet, unseren hohen Qualitätsanspruch zu erfüllen.

Sabrina Flucher, Inhaberin von Flucher Fahrzeugbautechnik

Mit der neuen, sehr einfach zu bedienenden Abkant-
presse von Elmag kann bei Flucher wesentlich schneller 
und präziser gefertigt werden. (Bilder: x-technik)
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Mit derzeit neun Mitarbeitern produziert das südstei-

rische Unternehmen aus Leibnitz jährlich rund 200 

Anhänger. „Um den eigenen hohen Qualitätsanspruch 

sicherzustellen, besteht unser Team ausschließlich aus 

Fachkräften. Zudem haben wir uns der Verantwortung 

gegenüber der nächsten Generation gestellt und bilden 

aktuell zwei Lehrlinge für den Beruf des Metalltechnik-

Fahrzeugbautechnikers aus“, so die Firmenchefin, die 

bereits seit 18 Jahren in der Branche tätig ist und selbst 

eine Doppellehre (Metalltechnik und Bürokauffrau) so-

wie die Meisterschule Metalltechnik für Schmiede und 

Fahrzeugbau erfolgreich absolviert hat.

Standortwechsel mit  
Modernisierung des Maschinenparks
Da man am alten Standort aus allen Nähten platzte, 

übersiedelten die Steirer Anfang des Jahres in eine 

neue, größere Produktionshalle. „Wir fertigen zum 

Großteil alles selbst, vom Blechzuschnitt und Kanten 

bis zum Schweißen. Mit rund 1.000 m2 Produktionsflä-

che verfügen wir nun über wesentlich bessere Arbeits-

bedingungen“, ist Flucher zufrieden. Gleichzeitig nutze 

man den Standortwechsel, um den Maschinenpark zu 

modernisieren. „Es ist wichtig, dass man konsequent 

seinen eigenen Weg geht, entscheidungsfreudig ist und 

kontinuierlich in die Zukunft investiert“, ist die leiden-

schaftliche Unternehmerin überzeugt.

Konkret wurden eine Abkantpresse, eine Tafelblech-

schere, eine Exzenter-Stanze, zwei Bohrmaschinen und 

eine Metallkreissägemaschine neu angeschafft – alles 

aus dem Hause Elmag. „Bereits während meiner Aus-

bildung habe ich auf Elmag-Maschinen gearbeitet und 

dabei sehr positive Erfahrungen gemacht. Von daher 

hatte Elmag gute Karten, den Auftrag zu erhalten“, be-

merkt Sabrina Flucher. Bei einem Besuch in der 

Shortcut

Aufgabenstellung: Modernisierung  
der Blechteilefertigung.

Lösung: CNC-Abkantpresse  
und Tafelblechschere von Elmag.

Nutzen: Steigerung der Produktivität  
und Präzision.

Mit einer zweijährigen Vollgarantie, kostenlosem 
Telefonsupport auch nach der Garantiezeit und zwölf 
Servicetechnikern bietet wir unseren Kunden einen 
Rundum-Support – von der Inbetriebnahme und 
Einschulung bis hin zu Wartung und Service. 

Thomas Kubinger, Prokurist und Mitglied der technischen 
Geschäftsführung bei Elmag

Flucher investierte 
auch in eine 
mechanische, NC-
gesteuerte Tafel-
blechschere von 
Elmag mit 3,0 m 
Schnittlänge und 
4,0 mm Schnitt-
stärke.

>>
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Elmag-Firmenzentrale in Ried im Innkreis konnte sie 

mit praktischen Vorführungen im Kompetenzzentrum 

letztendlich auch von der gegenwärtigen, hohen Quali-

tät der Maschinen von Elmag überzeugt werden. 

Überzeugendes  
Preis-Leistungs-Verhältnis
„Darüber hinaus bietet Elmag neben einem ausgezeich-

neten Preis-Leistungs-Verhältnis einen überaus kompe-

tenten Rundum-Support – von der Inbetriebnahme und 

Einschulung bis hin zu Wartung und Service“, ist die 

Geschäftsführerin voll des Lobes. Nach einem Dreivier-

teljahr, in dem die Maschinen nun im Einsatz sind, kann 

sie das auch anhand praktischer Erfahrungen bestäti-

gen: „Bei Frage- oder Problemstellungen unterstützen 

uns die Servicetechniker von Elmag überaus schnell 

und kompetent.“ 

Dazu ergänzt Thomas Kubinger, Prokurist und Mitglied 

der technischen Geschäftsführung bei Elmag: „Neben 

einer zweijährigen Vollgarantie und einem kostenlosen 

Telefonsupport auch nach der Garantiezeit stellen wir 

mit zwölf Servicetechnikern sicher, dass auch bei einem 

möglichen Maschinenausfall innerhalb von 24 Stunden 

reagiert wird.“

Mit neuer Abkantpresse  
für die Zukunft gerüstet
Das Highlight unter den neuen Maschinen ist dabei die 

Abkantpresse mit 3.000 mm Biegelänge und 80 Tonnen 

Presskraft. „Die Maschine ist mit einer vollwertigen 

CNC-Steuerung ausgestattet und kann offline vom Büro 

aus programmiert werden. Zudem optimiert bereits die 

Software den gesamten Biegeprozess und berechnet 

automatisch die für das zu fertigende Teil benötigte 

Presskraft“, geht Kubinger ins Detail. Absolute Pro-

zesssicherheit wird gewährleistet, indem anhand von 

Simulationen im Vorfeld überprüft werden kann, ob das 

Werkstück überhaupt machbar ist.

„Sie ist sehr einfach zu bedienen und im Vergleich zur 

alten Abkantpresse können wir wesentlich schneller 

und präziser fertigen. Die Maschine ist für unsere Fer-

tigung ein absoluter Gewinn“, freut sich Sabrina Flu-

cher. Eine große Vereinfachung sei vor allem, dass für 

zahlreiche im Anhängerbau benötigte Standardteile bei 

Bedarf nun auf bereits von Flucher erstellte Programme 

zurückgegriffen werden kann.

Absolut zuversichtlich blickt die Chefin von Flucher 

Fahrzeugbautechnik nach vorne: „Allerhöchste Qualität 

unserer massiv ausgeführten, feuerverzinkten und ge-

schweißten Anhänger ist und bleibt das oberste Credo 

unseres Betriebes. Mit einem Team aus bestens qualifi-

zierten Mitarbeitern und den ausgezeichneten Maschi-

nen von Elmag sind wir dafür für die Zukunft gerüstet.“

www.elmag.atwww.elmag.at

Anwender

Flucher-Hänger leben länger: Diesem Motto 
ist die Flucher Fahrzeugbautechnik GmbH seit 
mehr als 40 Jahren treu geblieben und fertigt 
anspruchsvolle und qualitativ hochwertige 
Pkw-Anhänger in Serienausführung und indi-
viduell nach Sondermaß. Der Betrieb aus dem 
südsteirischen Leibnitz produziert jährlich rund 
200 Anhänger.

Flucher Sabrina Fahrzeugbautechnik GmbH
Dorfstraße 37, A-8435 Leitring
Tel. +43 3452-84957
www.anhaenger-flucher.atwww.anhaenger-flucher.at

Maschinen-
park erfolgreich 
modernisiert: 
Thomas Kubinger 
(Elmag) und  
Sabrina Flucher.
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VARIABLE 
WERTSCHÖPFUNG

 Servo-Produktions- und Montagesystem BIMERIC Modular

Messe Stuttgart
26. - 29. Oktober 2021

Halle 6 / Stand 6209
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A
utoForm Forming R10 bietet neue Funk-

tionen zur vollständigen Unterstützung 

der Wirkflächenerzeugung. Mit der 

neuen Version können Nutzer Flansche 

nicht nur während der Konstruktion 

der Ziehoperation auf Formwerkzeuge, sondern auch 

für die sekundären Umformoperationen abwickeln. 

Die Software ermöglicht Anwendern, einzelne, für die 

Formgebung wichtige geometrische Merkmale zu de-

aktivieren und bei Bedarf wieder zu aktivieren, um alter-

native Konstruktionen einfach zu bewerten. Durch den 

Einsatz von AutoForm Forming R10 kann der Prozess 

der Wirkflächenerzeugung somit beschleunigt werden.

Darüber hinaus ermöglicht die neue Version eine ein-

fache Bewertung verschiedener Kompensationsstrate-

gien. Anwender können die Kompensationsstrategien 

visualisieren und vergleichen und anschließend dieje-

nige auswählen, welche ihre Anforderungen am besten 

erfüllt. So kann die endgültige Bauteilgeometrie effizi-

ent innerhalb der erforderlichen Toleranzen und mit ei-

ner minimalen Anzahl von Korrekturschleifen im Tryout 

realisiert werden.

Virtuelles Tuschieren  
von Werkzeugen
In der Praxis erfordert das Tuschieren der Werkzeuge 

im Tryout entsprechende technische Fähigkeiten und 

typischerweise einen hohen zeitlichen Aufwand. Auto-

Form Forming R10 unterstützt das virtuelle Tuschieren 

von Werkzeugen. Anwender können die zu tuschie-

renden Werkzeuge festlegen und die Tuschierposition 

vor dem vollständigen Schließen der Werkzeuge aus-

wählen. Nach dem virtuellen Tuschieren können die 

Ergebnisse exportiert und von der CAM-Abteilung zum 

Fräsen verwendet werden. Diese neue Funktion bringt 

Zeitersparnis, die herkömmlich für das physische Tu-

schieren der Werkzeuge im Tryout benötigt wird.

AutoForm Forming R10 bietet zusätzliche Möglichkei-

ten, um Prozesse zu simulieren, für die ein dickscha-

liges Element entscheidend ist, wie beispielsweise das 

Abstreckziehen und Prägen. Anwender können solche 

Prozesse nun erfolgreich beurteilen, indem sie den Ele-

menttyp von „elastisch-plastischer Schale“ auf „dicke 

Schale“ ändern. Mit AutoForm Forming R10 benötigt 

die Simulation mit einem Dickschalenelement keine Än-

derungen des Simulationsaufbaus.

AutoForm Engineering hat ihre neueste Softwareversion AutoForm Forming R10 vorgestellt. Diese 
ermöglicht Anwendern, Umformprozesse von hoher Qualität zu gestalten. Insbesondere Anwender, 
die in den Bereichen Wirkflächenkonstruktion, Rückfederungskompensation, Tryout und Warm-
umformung arbeiten, profitieren von den neuen Funktionen und Erweiterungen.

EIN WEITERER SCHRITT 
ZU EINER VERBESSERTEN 
PROZESSQUALITÄT

AutoForm Forming 
R10 ermöglicht 
Anwendern die ein-
fache Bewertung 
verschiedener 
Kompensations-
strategien.
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Berücksichtigung von  
tribologischen Effekten
Außerdem bietet AutoForm Forming R10 neue Funktio-

nen für eine realistischere Berücksichtigung von tribolo-

gischen Effekten sowie effektive Lösungen für die neu-

esten Entwicklungen in der Warmumformung, wie zum 

Beispiel neue Trends beim Tailored Tempering, neue mo-

derne Stähle, Tribologie und hohe Abschreckraten.

„Wir freuen uns, dass wir mit AutoForm Forming R10 

bereits einige der wichtigsten Erwartungen erfüllen kön-

nen, die unsere Kunden in der letzten Umfrage geäußert 

haben. Die hohe Zufriedenheit mit unserer Software und 

unseren Dienstleistungen, die sich in der Vielzahl der 

positiven Antworten ausdrückt, ist für uns ein starker 

Ansporn“, betont Dr. Markus Thomma, CMO der Auto-

Form-Gruppe. „AutoForm ist weiterhin bestrebt, neue 

Funktionen und Verbesserungen zu entwickeln und den 

Anwendern die beste Software und den besten Service zu 

bieten. Wir freuen uns darauf, unsere Anwender-Commu-

nity bei unseren Veranstaltungen zu diesem Release be-

grüßen zu dürfen, die in den kommenden Wochen auf der 

ganzen Welt stattfinden werden.“

www.autoform.comwww.autoform.com  · · Blechexpo: Halle 8, Stand 8219Blechexpo: Halle 8, Stand 8219

Virtuelles Tuschieren einer A-Säule.
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Efficient solutions for you!
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N
icht nur im automobilen Leichtbau oder 

in der Luft- und Raumfahrttechnik steht 

Aluminium stellvertretend für Dynamik 

sowie die Verschiebung von Grenzen. 

Es erleichtert auch den Alltag überall 

dort, wo großflächig voluminöse Konstruktionen von 

Menschenhand bewegt werden müssen. Das beinhaltet 

ebenfalls die vielfältigen Zugangslösungen der Altec 

Aluminium-Technik GmbH & Co. KGaA. 

Der mittelständische Betrieb aus dem Westen Deutsch-

lands kann dabei ein breites Produktportfolio aufweisen: 

von Rollgerüsten, Fassadengerüsten und Flachdach-Ab-

sturzsicherungen über komplette Dockanlagen für die 

Luftfahrt bis hin zu zahlreichen Sonderlösungen. Solche 

finden sich zum Beispiel im Bereich mobiler Wartungs-

treppen, Arbeitsbühnen, Überstiege oder Plattformtrep-

pen für die Industrie wieder. 

Zertifizierter Schweißfachbetrieb  
mit modernster Technik
In der Produktion verarbeitet und schweißt Altec bis 

zu 95 Prozent Aluminium. Etwa fünf Prozent entfallen 

auf Stahlanwendungen. Doch ganz gleich, welche An-

wendung im Raum steht: Der nach EN 1090-1 und -3 

zertifizierte Schweißfachbetrieb mit seinen etwa 50 

Mitarbeitern kann aufgrund 35-jähriger Erfahrung im 

Schweißen von Aluminiumbauteilen komplexeste Auf-

träge realisieren. 

Um diesem Anspruch gerecht werden zu können, setzt 

Altec trotz seiner kompakten Unternehmensgröße von 

jeher auf zukunftsweisende Prozess- und Fertigungs-

technik. „Das umfasst modernste CAD-Arbeitsplätze ge-

nauso wie vollautomatisierte Roboterschweißzellen und 

damit verbunden hochtechnologisierte Schweißprozess-

technik“, erklärt Siegfried Berenz, ausgebildeter Metall-

baumeister sowie internationaler Schweißfachmann 

Die Zugangslösungen von Altec, verschiedenste Gerüstbauten wie zum Beispiel Dockanlagen für Flugzeuge, 
werden überwiegend aus Aluminium gefertigt. Dabei setzt das Unternehmen auf Schweißtechnik von Fronius. 
Mit dem CMT-Schweißverfahren sowie der Puls-Kennlinie Rippledrive hat Altec die industrielle Produktion nun 
zukunftsfähig aufgestellt.

ALUMINIUM-LEICHTBAU  
ZUKUNFTSFÄHIG AUFGESTELLT

Der CMT-Prozess sowie die Puls-Schweißprozessvariante 
PMC Rippledrive ermöglichen Altec das problemlose 
Schweißen von Aluminium-Dünnblechanwendungen. 
Schweißen in allen Positionen wird dadurch bei aus-
gezeichneter Nahtoptik möglich. (Bilder: Fronius)
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(IWS). Bereits seit 15 Jahren ist er überwiegend in den 

Bereichen Alu-Schweißen als auch Aluminiumbearbei-

tung tätig – und hat 2019 die Betriebsleitung bei Altec 

übernommen.

Einzug von Fronius-Schweißtechnik
Im Zuge der voranschreitenden Automatisierung soll-

te ein spezifisches und mittlerweile in großer Stückzahl 

benötigtes Aluminium-Gerüstteil (AlSi1, zwei Millime-

ter) von der manuellen Fertigung ins Roboterschweißen 

transferiert werden. Insbesondere stand hier die hohe 

Schweißgeschwindigkeit im Vordergrund, um sich einen 

Wettbewerbsvorteil zu verschaffen. Gleichzeitig sollte 

die Konstruktion bei größtmöglicher Prozesssicherheit 

gefügt werden.

Als Spezialist in Dünnblech- und Aluminium-Anwendun-

gen bestand für Fronius deshalb 2018 die Möglichkeit, 

sich gegen den Mitbewerb durchzusetzen: Altec hatte 

mit dem Fronius-Prozess CMT (Cold Metal Transfer) die 

für sich bestmögliche Lösung gefunden. Denn gerade im 

Dünnblechbereich weist CMT – in Kombination mit der 

Hightech-Schweißgeräteplattform TPS 320i – besonders 

hohe Schweißgeschwindigkeiten auf. Infolge gelang es 

Fronius, sich in Altecs Fertigung zu etablieren.

Nach 25 Jahren automatisierter Fertigung waren jedoch 

auch andere Bereiche von Altecs Roboterschweißtechnik 

in die Jahre gekommen. Betriebsleiter Berenz hat es sich 

daher zur Aufgabe gemacht, die Produktion für die Zu-

kunft konkurrenzfähig aufzustellen. Unter dem Eindruck 

der positiven Erfahrungen mit dem CMT-Prozess wandte 

sich der Schweißfachmann erneut an Fronius.

Weitere Herausforderungen
Beim nun betroffenen Gerüstbausystem rief die in die 

Jahre gekommene Schweißtechnik des Mitbewerbs auf-

grund stetig steigender Schweißnahtfehler mittlerweile 

bis zu 70 Prozent Nacharbeit hervor. Zeit-, Material- und 

Arbeitsaufwand standen daher nicht mehr im Verhältnis 

und die Vorteile des Roboterschweißens waren vollkom-

men egalisiert. Obendrein konnte die Schweißnaht-Optik 

Altecs hohen Ansprüchen in keinster Weise mehr ent-

sprechen. Allerdings sollte das Bauteil nicht in derartig 

hohen Stückzahlen produziert werden, sodass Investi-

tionen in eine moderne Roboteranlage zu rechtfertigen 

gewesen wären. 

Altecs Anforderungen waren somit klar – eine neue An-

lage müsste zunächst mit der althergebrachten Roboter-

technik kompatibel sein. Darüber hinaus sollte größt-

mögliche Prozesssicherheit gewährleistet sein, wodurch 

sich die Ausfälle gegen Null bewegen würden. Aus Grün-

den der Zeitersparnis sollte nach Möglichkeit in einem 

Zug durchgeschweißt werden können, was die größte 

Herausforderung darstellte: Aufgrund des runden Stils 

und der halbrunden Anarbeitung der Sprosse durchläuft 

die unmanipulierte Schweißung in einem Zug Steignaht, 

Wannenlage sowie Fallnaht. Ein Prozess für alle Positi-

onsschweißungen war daher Grundvoraussetzung.

Gleichzeitig ergab sich aufgrund der Anarbeitung im Ab-

schnitt der Wannenlage ein Spalt von zwei Millimetern. 

Besonders hohe Spaltüberbrückbarkeit musste 

Shortcut

Aufgabenstellung: Schweißfertigung  
für die Zukunft konkurrenzfähig aufstellen. 

Lösung: CMT-Schweißverfahren sowie die  
Puls-Schweißprozessvariante PMC Rippledrive 
von Fronius.

Nutzen: Schweißzeiten um etwa 20 Prozent 
gesenkt; Nacharbeit entfällt größtenteils;  
Ausfallzeiten auf ein Minimum reduziert.

PMC Rippledrive 
macht es möglich: 
die unmanipulierte 
Roboterschweißung 
durch Steig-
naht, Fallnaht 
und Wannenlage. 
Gleichzeitig ergibt 
sich eine feine 
Nahtschuppung, die 
WIG-Anwendungen 
in nichts nachsteht.

>>
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demnach in der künftigen Prozesstechnik ebenfalls ge-

währleistet sein. Um sich außerdem vom Mitbewerb in 

der Gerüstherstellung deutlich unterscheiden zu können, 

sollte mit dem künftig verwendeten Schweißprozess 

überdies die bestmögliche Schweißnahtoptik einherge-

hen. Altec suchte daher nach alternativen Möglichkeiten 

der Modernisierung.

Umstieg auf PMC Rippledrive
Umfassende Schweißversuche im Kompetenzzentrum 

der Anwendungstechnik Fronius Deutschland in Neu-

hof-Dorfborn bei Fulda führten letztlich zur erfolgreichen 

Erkenntnis: Die Schweißprozessvariante PMC Ripple-

drive, eine spezielle Kennlinie aus dem Bereich des Im-

pulsschweißens, stellt die geeignetste Lösung für Altecs 

Schweißherausforderungen dar.

Dabei scheint die Funktionsweise von Rippledrive so ge-

nial wie einfach: Zwischen einer vom Schweißer festge-

legten Anzahl an Impulsen werden definierte Pausenzei-

ten gesetzt, in denen der Lichtbogen komplett abschaltet. 

Hierbei hat das Schmelzbad Zeit auszukühlen – wodurch 

Schweißungen in allen Positionen möglich werden. Auch 

die notwendige Spaltüberbrückbarkeit von zwei Millime-

tern ist damit problemlos gewährleistet. Hinsichtlich der 

Optik ergibt sich aus der Rippledrive-Funktionsweise zu-

sätzlich eine Nahtschuppung, die der Eleganz des WIG-

Schweißens in nichts nachsteht. 

Die Pulse-Multi-Control-Funktionen (PMC) ermöglichen 

zusätzlich, dass durch das genaue Definieren der Puls-

ströme Anzahl, Form und Größe der einzelnen Schweiß-

punkte festgelegt werden können. Das WIG-ähnliche 

Nahtmuster kann somit in seiner Ausprägung ebenfalls 

variiert werden.

Mit allen Robotersystemen 
kompatibel
Doch auch das Problem der Roboteranbindung stand 

für Altec noch im Raum. Galt es doch, die nun zusätzlich 

erworbene, digitale Hightech-Schweißgeräte-Plattform 

TPS 320i sowie den für Rippledrive notwendigen Fronius-

Push-Pull-Brenner Robacta-Drive mit althergebrachter, 

aber voll funktionstüchtiger Robotertechnik zu kombi-

nieren. Nicht zuletzt wegen der bei Fronius vorhandenen 

Vielzahl an Feldbusprotokollen (moderne Schnittstellen) 

als auch der Möglichkeit, die TPSi mittels konventionell 

digitaler oder analoger Schnittstellentechnik zu verbin-

den, hat sich Altec für diesen Schritt entschieden. 

Denn daraus ergibt sich der Vorteil, dass die TPSi tat-

sächlich mit nahezu jedem Roboter kompatibel wird. 

Darüber hinaus sind auf der Hightech-Stromquelle von 

vornherein zahlreich standardisierte Hard- und Software-

Schnittstellen diverser Roboterhersteller angelegt. Da-

durch verringert sich die benötigte Installationszeit, um 

die Stromquelle in das Robotersystem zu integrieren, auf 

ein Minimum.

Service und technische  
Kompetenz überzeugen
Altec-Betriebsleiter Siegfried Berenz zeigt sich von den 

Schweißergebnissen sowie vom Service durchaus be-

geistert: „Die fachmännisch-kompetente Beratung der 

Fronius-Anwendungstechniker und die bisherigen Er-

fahrungen mit dem neuen Rippledrive-Schweißverfahren 

haben uns von der Fronius-Anlage absolut überzeugt. 

Dadurch konnten wir die Schweißzeiten um etwa 20 Pro-

zent senken.“ 

Das liegt unter anderem darin begründet, dass der 

Schweißroboter nun nicht mehr vom Mittelpunkt der 

Schweißnaht in beide Richtungen fahren muss. „Durch 

den Einsatz von Rippledrive wurde es erstmals möglich, 

dass der Roboter in einem Zug von links nach rechts – 

durch die herausfordernden Positionen steigend sowie 

fallend – schweißen kann. Gleichzeitig sind Schweißnaht-

Robotertechnik 
wird bei Altec 
mit modernster 
Schweißtechnik 
von Fronius 
kombiniert.
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fehler eine absolute Ausnahme geworden, was die vorher 

notwendige Nacharbeit nun gegen Null führt“, fährt Be-

renz fort. Verantwortlich hierfür ist auch die hochpräzise 

Drahtführung: Vom Drahtfass bis zum Kontaktrohr sind 

alle beteiligten Komponenten des Schweißsystems op-

timal aufeinander abgestimmt. Dadurch erst kann dem 

besonders weichen AlSi-5-Draht die notwendige straffe 

Führung über die benötigten sieben Meter hinweg ge-

geben werden. 

Reduktion der Stillstandzeiten
„Diese Tatsache sowie die Modernisierung der Anlage an 

sich haben die Ausfallzeiten auf ein Minimum reduziert. 

Stillstandzeiten kommen somit kaum noch vor. Die dafür 

vorausgesetzte hohe Prozessstabilität des eingesetzten Fro-

nius-Schweißsystems hat uns deshalb voll und ganz über-

zeugt“, versichert der Betriebsleiter. „Sollte es dennoch zu 

Systemausfällen kommen, sind die Fronius-Techniker auf-

grund der dichten Infrastruktur im Handumdrehen vor Ort. 

Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten werden von ihnen 

zuverlässig und hochprofessionell ausgeführt.“

„Auch die optische Erscheinung der Schweißteile hat 

sich deutlich verbessert, wodurch das Nachreinigen fast 

überflüssig geworden ist“, zeigt sich Berenz sichtlich be-

geistert. Die nahezu perfekte Rippledrive-WIG-Optik ist 

aber in seinen Augen nicht nur absolutes Plus, sondern 

auch wichtige Voraussetzung, um die Hochwertigkeit der 

Altec-Produkte zu unterstreichen.

www.fronius.comwww.fronius.com

Anwender

Mit hochwertigen Gerüsten, Flachdach-
Absturzsicherungen, kompletten Dockanlagen 
für die Luftfahrt und zahlreichen Sonder-
lösungen kann die Altec Aluminium-Technik 
GmbH & Co. KGaA ein breites Produktportfolio 
aufweisen. Der nach EN 1090-1 und -3 zerti-
fizierte Schweißfachbetrieb mit seinen etwa 
50 Mitarbeitern kann aufgrund 35-jähriger 
Erfahrung im Schweißen von Aluminiumbau-
teilen komplexeste Aufträge realisieren.
  
www.altec-alu.dewww.altec-alu.de

Im Lager bei Altec 
blitzt und blinkt 
edles Aluminium, 
so weit das Auge 
reicht.
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A
ls Spezialist im Bereich Oberflächenbe-

arbeitung ist Rösler einer der weltweiten 

Marktführer in der Herstellung von Gleit-

schliff- und Strahlanlagen. Mit ihren rund 

1.700 Mitarbeitern steht die GmbH für 

höchste Fertigungsqualität. Das Unternehmen bietet ex-

zellente Lösungen, wenn es darum geht, die Oberfläche 

von Bauteilen – von kleinen Kurbelstangen bis hin zu 20 

Meter großen Werkstücken – zu behandeln. Egal, ob es 

sich um den Aufbau gesamter Fertigungslinien, um die 

Strahlkammern oder um die Turbinen handelt, die das 

Strahlgut in die Kammern einbringen: Schweißen ist die 

Schlüsseltechnologie in der gesamten Fertigung. Zur An-

wendung kommen dabei ganz unterschiedliche Stahlsor-

ten – gewöhnlicher Baustahl ebenso wie legierter Hoch-

leistungsstahl mit Mangananteil.

Konkrete Entscheidungsgrundlage
Im Zuge der Erneuerung des gesamten Maschinenparks im 

Bereich Schweißen auf Lorch-Schweißgeräte – sechs An-

lagen der S-Serie und ein automatisierter Schweiß-Cobot 

sind jetzt im Einsatz – profitiert Rösler nicht nur von einer 

besseren Schweißperformance in Hinsicht auf Effizienz und 

Kosteneinsparung. Durch die Vernetzung sämtlicher Anla-

gen mit Lorch Connect sieht Stephan Böhnlein, Bereichs-

leiter Produktion, für das Unternehmen einen besonders 

großen Vorteil: „Die Möglichkeiten, die uns Lorch Connect 

bietet, sind für uns ideal. Wir erhalten nicht nur eine hohe 

Transparenz, was unsere Produktionsprozesse angeht. Wir 

können vor allem sämtliche Aufträge miteinander verglei-

chen und bewerten und so ist es für uns viel einfacher, eine 

valide Kalkulation für weitere Angebote zu erstellen.“ Das 

bestätigt auch Frank Leutloff, Abteilungsleiter Stahlbau bei 

Die Rösler Oberflächentechnik GmbH hat nicht nur ihren gesamten Maschinenpark im Bereich Schweißen auf An-
lagen von Lorch umgestellt. Durch die digitale Vernetzung sämtlicher Anlagen via Lorch Connect hat das Unternehmen 
jetzt stets einen klaren Blick auf seine Fertigungsprozesse und kann so nicht nur seine Produktivität verbessern, sondern 
durch die Möglichkeit der Schweißdatendokumentation auch Nachfolgeaufträge viel besser kalkulieren.

OPTIMIERTE SCHWEISS- 
PERFORMANCE UND  
KOSTENKALKULATION 

Shortcut

Aufgabenstellung: Digitale Vernetzung  
sämtlicher Anlagen.

Lösung: Lorch Connect.

Nutzen: Transparenz in der Schweißfertigung; 
steter Überblick über sämtliche Schweiß-
parameter; ausführliche Schweißdaten-
dokumentation; einfaches Kostencontrolling.

Im Bereich Schweißen ist der gesamte 
Maschinenpark mit Lorch Connect ver-
bunden, auch der Schweiß-Cobot von 
Lorch, mit dem vor allem Turbinen aus 
Manganstahl effizient geschweißt werden.
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Rösler: „Die Vernetzung bietet uns eine ganz konkrete Ent-

scheidungsgrundlage für die Fertigung. Wir bekommen 

alle Daten – ob Lichtbogenzeit, Draht-, Energie- oder Gas-

verbrauch – umgehend beim Schweißen geliefert. Das sind 

alle Angaben über die Parameter, die wir für die optimale 

Bearbeitung der Werkstücke benötigen und kommen uns 

für das weitere Vorgehen sehr zugute.“

Unkomplizierte Integration 
Mit minimalem Installationsaufwand sind die Anlagen 

miteinander verbunden. Dank LorchNet, einer einheit-

lichen digitalen Schnittstelle, mit der die Lorch-Anlagen 

ausgestattet sind, wird das Lorch Connect Gateway nur 

über ein Kabel an die jeweilige Anlage angeschlossen und 

schon werden die einzelnen Schweißdaten während des 

Schweißvorgangs über das Gateway an das Lorch Connect 

Portal übertragen. „Die Integration von Lorch Connect ist 

absolut unkompliziert und auch die Bedienung sehr in-

tuitiv“, bestätigt Leutloff. Die überlieferten Daten können 

jederzeit und ortsunabhängig einfach per Webbrowser 

abgerufen werden und stehen in einem anwenderfreund-

lichen Dashboard zur Verfügung. Für Stephan 

Über das Lorch 
Connect Gateway 
übertragen, sind 
alle fertigungs-
relevanten Schweiß-
daten von jedem 
internetfähigen Ge-
rät direkt abrufbar. 

>>

Die Möglichkeiten, die uns Lorch Connect bietet,  
sind für uns ideal. Wir erhalten nicht nur eine hohe Trans-
parenz, was unsere Produktionsprozesse angeht. Wir 
können vor allem sämtliche Aufträge miteinander ver-
gleichen und bewerten. So ist es für uns viel einfacher,  
eine valide Kalkulation für weitere Angebote zu erstellen.

Stephan Böhnlein, Bereichsleiter Produktion bei Rösler

links Jede einzelne 
Schweißnaht mit 
den zugehörigen 
Parameterwerten 
wird dokumentiert. 
Auffälligkeiten oder 
Abweichungen 
können so schnell 
korrigiert werden.

rechts Alle 
wichtigen 
Kennzahlen der 
Fertigung wie 
Lichtbogenzeiten, 
Draht- oder Energie-
verbrauch werden 
über das Dashboard 
schnell und über-
sichtlich angezeigt. 
So hat Rösler die 
Produktivität stets 
im Blick.
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Böhnlein bietet das einen immensen Pluspunkt: „Durch 

den steten Blick auf die verschiedenen Werte können wir 

auch Fehler oder Abweichungen schnell erkennen und 

entsprechend reagieren und die Parameter anpassen. 

Das verbessert unsere Produktivität ungemein.“

Einfaches Kostencontrolling
Auch das einfache Kostencontrolling und die Möglich-

keit, sämtliche Schweißdaten zu dokumentieren, haben 

den Bereichsleiter überzeugt. Für ein schnelles Erfassen 

der tatsächlichen Kosten eines Bauteils oder um sich 

ein Bild von der Rentabilität eines gesamten Auftrags 

machen zu können, müssen nur individuell gepflegte 

Stammdaten, wie Preise für Gase und Schweißdrähte, 

Energiekosten und Arbeitskosten in das System eingege-

ben werden und schon können Aufträge einfach nachkal-

kuliert und anstehende Angebote detailliert erstellt wer-

den. Zudem kann jede einzelne Schweißnaht mit ihren 

fertigungsrelevanten Daten erfasst und im Nachgang mit 

den zugehörigen Schweißparametern abgerufen werden. 

„Dank Lorch Connect haben wir nicht nur die Rentabili-

tät eines gesamten Auftrags immer im Blick. Auch die 

Schweißdatendokumentation gibt uns die optimale Si-

cherheit für unsere hohen Qualitätsstandards und im Fal-

le einer Reklamation ist auch die Nachverfolgbarkeit viel 

einfacher“, so Böhnlein.

Bestens gerüstet
Thomas Rückert, der Rösler bei allen Belangen rund um 

die Schweißtechnik von Lorch vor Ort betreut, bilanziert: 

„Es freut uns sehr, dass sich die Installation von Lorch 

Connect bei Rösler so gut bewährt hat. Die digitale Vernet-

zung und die damit einhergehende Transparenz auf das 

Produktionsgeschehen sind wichtige Kriterien, um auch in 

Zukunft bestens für den Markt gerüstet zu sein. Und das 

ist mit Lorch Connect auch ohne aufwendige IT-Installa-

tion und ohne große Investitionssummen möglich.“

www.lorch.euwww.lorch.eu  · · Schweisstec: Halle 7, Stand 7506  Schweisstec: Halle 7, Stand 7506  
www.lasaco.comwww.lasaco.com  ·· www.schweissfuzzy.at www.schweissfuzzy.at
www.invertech.atwww.invertech.at

Anwender

Seit über 80 Jahren ist die Rösler Oberflächen-
technik GmbH im Bereich der Oberflächenver-
edelung tätig. Das inhabergeführte Familien-
unternehmen entwickelt, produziert und 
vertreibt ein umfassendes Portfolio an Anlagen, 
Verfahrensmitteln und Dienstleistungen rund 
um die Gleitschliff- und Strahltechnik. 
  
www.rosler.comwww.rosler.com

Die digitale Vernetzung und die damit einhergehende 
Transparenz auf das Produktionsgeschehen sind wichtige 
Kriterien, um auch in Zukunft bestens für den Markt gerüstet 
zu sein. Das ist mit Lorch Connect auch ohne aufwendige 
IT-Installation und ohne große Investitionssummen möglich.

Thomas Rückert, Gebietsverkaufsleiter bei Lorch

Das Lorch Connect 
Gateway wird 
einfach an die 
Schweißanlage 
angeschlossen 
und schon lassen 
sich alle wichtigen 
Daten eines 
Schweißprozesses 
bequem auslesen.
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WEYLAND - IHR 
1. ANSPRECHPARTNER

RUND UMS BLECH

Weyland GmbH | Haid 26 | A-4782 St. Florian am Inn

Ihr Ansprechpartner: Peter Lettner
+43 7619 27067-7544
peter.lettner@weyland.at  www.weyland.at

© pomah - Fotolia.com

Besuchen Sie uns in Halle 10, Stand 10409

ZENTRALE
SCHÄRDING

BERGHEIM

PARDUBICE

BUDWEIS

PLZEN

KIRCHHAM

GLEISDORF

GRAZ

WIEN

LIEZEN

UHERSKY BROD

SVETI MARTIN NA MURI

KROATIEN

SPITTAL

RIED

MARIBOR

INZERSDORFALTÖTTING

ZECTO Laser - 
das Laserblech mit dem gewissen Etwas!
Für Informationen zu unserem speziellen Laserblech scannen 
Sie bitte den QR-Code mit ihrem Smartphone.

Unser Service-Center im Herzen Europas
     Modernste Richtanlage Europas

     Mehrfachbürstanlagen

     Eingeschränkte Toleranzen

     Spezialist für Sonderformate

Für jedes Projekt das richtige Blech, daher bieten wir zusätzlich:

• Feinbleche kaltgewalzt      • Feinbleche verzinkt und beschichtet

• Quartobleche                 • verschiedenste AnarbeitungenSLC - Stahl Logistik Center im Wiener Ölhafen

WEYLAND - im Herzen Europas für Sie da

Wir beliefern unsere Kunden aus mehreren Standorten 
in Österreich und darüber hinaus.

Neben unseren bewehrten Blechen umfasst unser 
Sortiment außerdem: 

• Träger / Stabstahl       • Bewehrung
• Rohre                                    • Alu / Niro

Infos zu unserem weiteren Lieferprogramm 
unter www.weyland.at
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D
ie Qualität der Hallenluft bewegte sich 

bereits auf einem akzeptablen Niveau. 

Doch tendierte sie in der Regel immer 

scharf entlang der maximalen gesetzli-

chen Bestimmungen. Das war der Aebi 

Schmidt Nederland B.V. für die Gesundheit ihrer Mitar-

beiter deutlich zu wenig. Zwar verfügen die Niederlan-

de im internationalen Vergleich ohnehin über einen der 

niedrigsten Arbeitsplatzgrenzwerte für Produktionsbe-

triebe. Das in Holten im Osten des Landes ansässige 

Unternehmen wollte die Luftqualität aber verbessern, 

um die Gefahrstoffkonzentration insbesondere in der 

Schweißerei noch weiter unter die vorgeschriebene 

Grenze von 1 mg/m³ zu drücken.

Saubere Hallenluft als  
Teil des Arbeitgeberimages
„Ein Fokus lag bei Aebi Schmidt ganz klar auf der Ver-

besserung der Arbeitsbedingungen“, betont Facility Ma-

nager Steven Koenderink. „Die Luftqualität war dabei 

Absaugbrenner galten früher aufgrund der zusätzlichen Erfassungselemente am Brenner oftmals als unhandlich, 
doch das Bild wandelt sich. Aufgrund überzeugender Testerfahrungen entschied sich die Aebi Schmidt Nederland 
B.V. für eine brennerintegrierte Hochvakuumabsaugung. Gleich mehrere VacuFil-Systeme von Kemper sind heute 
elementarer Bestandteil des neuen Luftreinhaltekonzepts bei dem niederländischen Hersteller. 

DIREKT VOM SCHWEISSPUNKT 
ZU EINER SAUBEREN  
HALLENLUFT

Über eine Absaugdüse im Brenner saugt 
das System die Gefahrstoffe verläss-
lich an der Entstehungsstelle ab. Damit 
ermöglicht Aebi Schmidt sowohl eine 
hohe Produktionskapazität als auch eine 
saubere Hallenluft für seine Mitarbeiter.
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eines der zentralen Themen.“ So woll-

te das Unternehmen Gefahrstoffe mit 

lungenbelastender, toxischer oder gar 

krebserzeugender Wirkung – eben sol-

che, wie sie vor allem beim eingesetz-

ten MIG/MAG-Schweißverfahren für 

die Herstellung der stahllastigen An-

bauteile in großen Mengen entstehen – 

ganz aus der Produktion verbannen. Die 

steigende Nachfrage der vergangenen 

Jahre hatte ein Mehr an Schweißarbei-

ten generiert. Die Entwicklung hin zum 

weltweit führenden Anbieter von Syste-

men zur Reinigung und Räumung von 

Verkehrsflächen sowie zur Pflege von 

Grünflächen zog aber gleichfalls höhe-

re Anforderungen an den Arbeitsschutz 

nach sich. Diese Geschichte wollte Aebi 

Schmidt mit gesunden und zufriedenen 

Arbeitskräften fortschreiben. 

Denn im Wettbewerb um die besten 

Köpfe spielen Argumente der Mitarbei-

tergesundheit eine zunehmend wich-

tige Rolle. Auf der Suche nach einem 

Anbieter für Absaugtechnik setzte sich 

am Ende Kemper Deutschland durch. 

„Vor allem wegen der positiven Test-

erfahrungen und der umfassenden Be-

ratung im Zuge unserer Entscheidungs-

findung“, blickt Koenderink zurück.

Mobile Hochvakuum-
Absauggeräte für eine 
flexible Produktion
Die Anforderungen waren klar defi-

niert: eine möglichst saubere Hallen-

luft im Einklang mit den Bedürfnissen 

der Produktion. So sollten die Erfas-

sungssysteme für die beim Schweißen 

entstehenden Gefahrstoffe einerseits 

effektiv absaugen und andererseits die 

Flexibilität in der Produktion erhalten. 

Ein vorgegebenes Budget definierte 

den Rahmen für die Investition in den 

Arbeitsschutz. Kemper bewegte sich 

von Beginn an entlang dieser Vorgaben 

und schnürte ein individuelles Arbeits-

schutzkonzept für Aebi Schmidt. Um 

mögliche Anpassungen des Schwei-

ßerei-Layouts zu ermöglichen, setzte 

der Hersteller auf mobile Absauggerä-

te. Das deutsche Unternehmen emp-

fahl dabei die Schweißrauchabsaugung 

mittels Hochvakuum-Systemen mit an-

geschlossenen Absaugbrennern. 

Shortcut

Aufgabenstellung: Neues 
Luftreinhaltekonzept.

Lösung: Brennerintegrierte 
Hochvakuumabsaugung: 13 
VacuFil-Systeme von Kemper. 
Zusätzliche Push/Pull- 
Raumlüftung im 
Schweißroboter-Portal.

Nutzen: Nachhaltige Ver-
besserung der Luftqualität.

Kemper lieferte binnen kurzer Zeit insgesamt 13 Hochvakuum-
Systeme vom Typ VacuFil 250 an die Niederländer.
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>>

wifi.at
WIFI. Wissen Ist Für Immer.

Schweissen 
lernen!

An den WIFIs können Sie 
alle gängigen Schweißver­
fahren erlernen und auch 
gleich die für Ihre beruf­
liche Tätigkeit notwendigen 
Zertifikate erwerben (u. a. 
gemäß EN ISO 9606­1,  
EN ISO 9606­2 oder 
AD2000 HP3).

 MAG/MIG­Schutzgas­
schweißen

 WIG­Schutzgas­
schweißen

 Elektro­Lichtbogen­
handschweißen

 Gasschweißen –  
Rohrschweißen

 Hartlöten
 Ausbildungen zur  

Qualifizierung von 
Schweißaufsichts­
personen

Schweißer/innen 
brauchen 
Konzentration, 
Geschicklichkeit 
und Kompetenz. 

Alle Information in Ihrem 
Landes-WIFI oder unter  
wifi.at/schweissen
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Und das aufgrund folgender Vorteile: erstens der un-

mittelbaren Erfassung des Schweißrauchs direkt an 

der Entstehungsstelle und zweitens der zwangsweisen 

Nachführung der Erfassungselemente beim Schweißen.

Durch die fortschreitende Weiterentwicklung dieser 

Systeme werden sie zwar immer beliebter, aber bis heu-

te hält sich ihr Ruf, nur schwer handelbar zu sein, hart-

näckig. Trotz der anfänglichen Skepsis ließ sich Aebi 

Schmidt auf eine umfassende Testung ein. Die Erkennt-

nis folgte nach nur wenigen Tagen: Innerhalb kurzer 

oben Mit einem 
neuen Luftreinhalte-
konzept wollte Aebi 
Schmidt Gefahr-
stoffe, die vor allem 
beim eingesetzten 
MIG/MAG-Schweiß-
verfahren für die 
Herstellung der 
stahllastigen An-
bauteile in großen 
Mengen entstehen, 
aus der Produktion 
verbannen.

links Um weiter 
Platz in der 
Produktion zu 
sparen, hängte 
Aebi Schmidt 
einige Systeme 
an relevanten 
Positionen in der 
Produktion auf.
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Zeit hatte das eingesetzte System Va-

cuFil 250 dermaßen viel Schweißrauch 

abgesaugt, dass der Hersteller von der 

Qualität überzeugt war. Aebi Schmidt 

orderte gleich mehrere Geräte. 

13 VacuFil-250-Geräte  
für 26 Arbeitsplätze
Nach der Bestellung lieferte Kemper 

binnen kurzer Zeit insgesamt 13 Hoch-

vakuumsysteme vom Typ VacuFil 250 

an die Niederländer. Da sie jeweils mit 

zwei Absaugbrennern gekoppelt wer-

den können, sind die Mitarbeiter von 

Aebi Schmidt in der Lage, an 26 Arbeits-

plätzen gleichzeitig sicher zu schwei-

ßen. Die Systeme sind hinsichtlich der 

Absaugleistung dabei so aufeinander 

abgestimmt, dass der Schweißrauch 

optimal erfasst wird, ohne den Schutz-

gasmantel zu zerstören. Im Gegensatz 

zu anderen Erfassungssystemen wie 

beispielsweise Absaugarme führen die 

Schweißer die Absaugung automatisch 

im Brenner integriert mit. Über eine 

Absaugdüse im Brenner saugt das Sys-

tem die Gefahrstoffe verlässlich an der 

Entstehungsstelle ab. Damit ermöglicht 

Aebi Schmidt sowohl eine hohe Pro-

duktionskapazität als auch eine saubere 

Hallenluft für seine Mitarbeiter. Selbst 

bei der hohen Schweißintensität saugen 

die VacuFil-250-Geräte im Dauerbe-

trieb große Rauch- und Staubmengen 

mit einer Leistung von maximal 250 

m³/h ab – und das ganz ohne Quali-

tätsverlust, auch wenn zwei Mitarbeiter 

zeitgleich schweißen.

Dank der hohen Filterqualität durch die 

speziellen KemTex® ePTFE-Filterpatro-

nen mit Oberflächenfiltration scheiden 

die Systeme permanent mehr als 99,9 

Prozent der erfassten Schweißrauch-

partikel ab. Selbst Partikel von kleiner 

als 0,1 µm haben nach der Erfassung 

keine Chance, wieder in die Hallenluft 

auszuströmen. Durch die automatische 

Filterabreinigung müssen die Schwei-

ßer die Arbeit nicht unterbrechen, 

sondern die Gefahrstoffe gelangen bei 

zunehmender Filtersättigung in einen 

speziellen Einwegbehälter, mit dem die 

Systeme ausgestattet sind. Die Behälter 

werden kontaminationsfrei gewechselt. 

Um weiter Platz in der Produktion zu 

sparen, hängte Aebi Schmidt einige 

Systeme an relevanten Positio-

53

Absaugleistung abhängig von Brennerparametern

Auf einem eigenen Messstand hat Kemper mehr als 100 Brennertypen 
verschiedener Hersteller vermessen und damit eine Datenbank aufgebaut. 
Sie ist fester Bestandteil der Hochvakuum-Produktserie VacuFil i von Kem-
per. Diese Geräte stellen auf Knopfdruck die richtige Absaugleistung zum 
eingesetzten Brenner bereit und regeln diese permanent während des 
Betriebes automatisch passend nach.

>>

15.Blechexpo 
Internationale Fachmesse 

für Blechbearbeitung

- Blechbearbeitungsmaschinen 

- Trenn- und Umformtechnik 

- Rohr- und Profilbearbeitung  

- Füge- und Verbindungslösungen 

- Blech-, Rohr-, Profil-Halbzeuge 

D 26. – 29. Okt. 2021 

a Stuttgart

@ www.blechexpo-messe.de

Ä #blechexpo2021 ü?ägB

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

f +49 (0) 7025 9206-0  

m blechexpo@schall-messen.de

8. Schweisstec
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nen in der Produktion auf. Grundsätzlich erhält sich der 

Betrieb aber seine Flexibilität, sie jederzeit zu versetzen 

und mobil am Boden zu nutzen.

Zusätzliche Hallenlüftung für die 
Schweißroboter
Beim Arbeitsschutzkonzept dachte Aebi Schmidt in 

Zusammenarbeit mit Kemper so weit, dass eine neue 

Hallenlüftung den Schweißrauch bei automatisierten 

Schweißverfahren erfasst und so auch Schutz für die 

Mitarbeiter bietet. Im Schweißroboter-Portal installier-

te Kemper eine Push/Pull-Raumlüftung. Diese erfasst 

den aufsteigenden Schweißrauch in einer Höhe von 

rund vier Metern über den Anlagen. Auf der einen Seite 

erfassen spezielle Ansaugöffnungen die Gefahrstoffe. 

Über ein individuell ausgelegtes Rohrsystem entspre-

chend der Produktionsbedingungen bei Aebi Schmidt 

gelangen sie in die außerhalb der Halle aufgestellte zen-

trale Filteranlage WeldFil.

Nach der Abscheidung der gesundheitsgefährdenden 

Partikel führt die Anlage die gereinigte Luft zu den Aus-

lässen zurück. Da diese in wenigen Metern Entfernung 

gegenüber den Ansaugöffnungen positioniert sind, ent-

steht ein konstanter horizontaler Luftstrom, der aufge-

stiegene Schweißrauche in die Richtung der Ansaugöff-

nungen treibt. Zusätzlich unterstützen Quellauslässe am 

Boden den natürlichen Auftrieb des Schweißrauches. 

Durch die Rückführung der gereinigten und bereits er-

wärmten Luft ist dieses Prinzip zudem energieeffizient. 

Über einen Zwei-Wege-Verteiler lässt sich ein Teil der 

Luft auch nach außen ableiten – und gleichzeitig wird 

Frischluft von außen wieder zugeführt.

Nachhaltig gebessert
Dank der umfassenden Arbeitsschutzmaßnahmen hat 

sich die Hallenluft nach Einschätzung von Aebi Schmidt 

nachhaltig gebessert: „Die Luftreinhaltetechnik an den 

Arbeitsplätzen und im Roboterportal übertreffen unse-

re Erwartungen deutlich“, sagt Koenderink. „Unsere 

Schweißer sind sehr zufrieden mit der verbesserten 

Luftqualität. Wir sind immer wieder verblüfft, wie vie-

le schädliche Gefahrstoffe die Systeme tatsächlich er-

fassen, wenn wir die Staubsammelbehälter wechseln.“ 

Dadurch sei das Bewusstsein für die eigene Gesundheit 

beim Schweißen immens gestiegen. Und nach einer 

ersten Umstellung auf die neuen Systeme gehe selbst 

das Handling der als schwerfällig verschrienen Ab-

saugbrenner den Schweißern heute ganz leicht von der 

Hand.

www.kemper.euwww.kemper.eu ·  · Schweisstec: Halle 7, Stand 7505Schweisstec: Halle 7, Stand 7505
www.arnezeder.comwww.arnezeder.com ·  · www.elmag.atwww.elmag.at ·  · www.lasaco.comwww.lasaco.com

Anwender

Die Aebi Schmidt Group ist ein weltweit 
führender Anbieter von intelligenten Produkt-
systemen und Dienstleistungen zur Bewirt-
schaftung, Reinigung und Räumung von 
sicherheits- sowie betriebsrelevanten Verkehrs-
flächen und anspruchsvollem Gelände.
  
www.aebi-schmidt.comwww.aebi-schmidt.com

Im Schweißroboter-
Portal installierte 
Kemper eine Push/
Pull-Raumlüftung. 
Über ein Rohr-
system gelangen 
die Gefahrstoffe in 
die außerhalb der 
Halle aufgestellte 
zentrale Filter-
anlage WeldFil.
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DIE WELT DES    SCHWEISSENS

Satz- und Druckfehler vorbehalten.

MACH DEIN TEAM STÄRKER!

DER NEUE 
COBOT TURN 100 A

• 100 % SICHER
• 100 kg belastbar
• Vollintegrierte Software
• 360° drehen, 90° schwenken
• Auf und neben Tisch montierbar
• Integriertes Gasventil

INVERTECH GmbH
Hochtor 18
4322 Windhaag b. Perg
offi ce@invertech.at

Tel.: +43 7262- 535 46
Fax.: +43 7262- 535 46 40
facebook/invertech.at

Cobot.
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O
b Metallumformung, Schweißen, Schnei-

den, Werkzeugbau, Messtechnik, Oberflä-

chenbearbeitung oder Beschichtung – mit 

einer großen Bandbreite an Fertigungs-

prozessen stellt Kohl & Sohn anspruchs-

volle Komponenten aus Stahl, Edelstahl und Aluminium 

her. Dabei liefert das Unternehmen komplexe Schweiß-

baugruppen oder einbaufertige Teile just in sequence 

direkt ans Band. Ob Bauteile für Landmaschinen, Bat-

terietüren und -hauben für Gabelstapler, Chassis für 

Elektrohubwagen oder auch Elemente für automatisier-

te Logistiksysteme – viele Kunden schätzen die hohe 

Fertigungsqualität des Traditionsunternehmens. 1897 

gegründet, ist Kohl & Sohn das älteste Unternehmen 

Als Spezialist für die Fertigung von größeren Umformteilen und komplexen Schweißbaugruppen aus Stahl, Edelstahl und 
Aluminium legt die Kohl & Sohn GmbH höchste Priorität auf die Produktqualität. Bei der Fertigung von Batteriehauben 
von Flurförderfahrzeugen setzt das Unternehmen auf Automatisierungslösungen von Cloos. Nachdem die Bauteile mit 
Cloos-Robotern geschweißt wurden, übernimmt ein weiterer Roboter das automatisierte Grob- und Feinschleifen. Dieser 
Prozessablauf gewährleistet dauerhaft hochwertige Ergebnisse mit einer gleichbleibend hohen Qualität. 

AUTOMATISIERTES SCHLEIFEN 
FÜR EXZELLENTE QUALITÄT 

Das automatisierte Schleifen 
übernimmt bei Kohl & Sohn 
ein Roboter von Cloos.
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innerhalb der Kohl Gruppe AG. Insgesamt beschäftigt 

die Unternehmensgruppe heute rund 450 Mitarbeiter 

an den drei Standorten in Köln und Slubice in Polen.

Kontinuierliche Investitionen  
in die Fertigung 
„Neben den hohen technischen Ansprüchen an die 

Qualität der Produkte erwarten unsere Kunden maxima-

le Flexibilität von uns als Zulieferer“, erklärt Geschäfts-

führer Hubertus Müller. „Da wir auf die Fertigung von 

kleineren und mittleren Stückzahlen spezialisiert sind, 

müssen wir unseren Maschinenpark kontinuierlich an-

passen und erweitern, um rechtzeitig auf veränderte 

Anforderungen von Kundenseite reagieren zu können.“

2018 hat Kohl & Sohn in eine neue Roboteranlage zum 

automatisierten Schleifen geschweißter Bauteile in-

vestiert. Am Standort in Köln nutzt das Unternehmen 

neben der Schleifanlage neun Roboteranlagen zum 

automatisierten Schweißen. Hinzu kommen rund 15 

Schweißstromquellen zum manuellen Schweißen. Eine 

weitere Schweißroboteranlage setzt das Unternehmen 

am polnischen Fertigungsstandort in Slubice ein.

Gemeinschaftsprojekt  
mit Cloos & FerRobotics
Kohl & Sohn hat die automatische Schleifanlage ge-

meinsam mit Cloos und FerRobotics geplant und um-

gesetzt. Während Cloos das Know-how im Bereich 

Roboter- und Anlagenbau in das gemeinsame Projekt 

eingebracht hat, steuerte FerRobotics die Expertise in 

der sensitiven Robotik mit patentierter Kraft-Kontakt-

intelligenz und Kohl & Sohn das Fachwissen für die 

Schleifapplikationen bei. „Unsere Schleifanlage war das 

erste gemeinsame Projekt von Cloos und FerRobotics. 

Alle Herausforderungen haben wir partnerschaftlich ge-

löst“, freut sich Müller. „Die Zusammenarbeit mit unse-

ren beiden Partnern hat ausgezeichnet funktioniert.“

Hohe Fertigungsflexibilität
Die Roboteranlage besteht aus zwei Stationen. Bei-

de Stationen verfügen über zwei vertikal angeordnete 

Planscheiben. Das Werkstück wird um eine horizontal 

liegende Drehachse in die optimale Bearbeitungsposi-

tion gedreht. Der Stationswechsel erfolgt durch eine 

horizontale Wendebewegung. Durch das 2-Stationen-

Prinzip ist ein Einlegen der Bauteile in der einen Sta-

tion, während der Roboter in der anderen Station 

Den Feinschliff 
übernimmt der 
Roboter ebenfalls. 

>>

Shortcut

Aufgabenstellung: Automatisiertes  
Schleifen von Batteriehauben.

Lösung: Roboteranlage von  
Cloos und FerRobotics.

Nutzen: Gleichbleibend hohe Qualität mit 
reproduzierbaren Ergebnissen; effiziente 
Fertigungsprozesse.
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schleift, problemlos möglich. Der Roboter ist mit einem 

Werkzeugwechselsystem ausgestattet. Dies ermöglicht 

eine hohe Fertigungsflexibilität, da je nach Anwen-

dungsfall verschiedene Schleifapplikationen eingesetzt 

werden können. Kohl & Sohn nutzt das Active Orbital 

Kit (AOK) und Active Angular Kit (AAK) von FerRobo-

tics. Das AOK ist ein für den Robotereinsatz optimiertes 

Systempaket mit industrietauglichem Exzenterschleifer 

für die strukturfreie Oberflächenbearbeitung sämtli-

cher Materialien. Das AAK beinhaltet ein hoch belast-

bares, roboterkompatibles Winkelschleifgerät für die 

Automatisierung von Schleifprozessen. Die kompakt 

und leicht gebauten Schleifapplikationen bieten hohe 

Prozessqualität.

Zudem ist eine Schleifmedien-Wechselstation in die An-

lage integriert. Hier werden die Schleifmedien schnell, 

einfach und automatisch ausgetauscht. Der Schleifme-

dienwechsel wird über einen Sensor kontrolliert. Eine 

Sensorabfrage überwacht den Füllstand der Magazine. 

Darüber hinaus bietet das Cloos Grind Control Interface 

GCI 1.0 eine optimale Mensch-Maschine-Schnittstelle 

zur Cloos-Roboteranlage. Sämtliche Prozessparameter 

von der Rotationsgeschwindigkeit über die Anpress-

kraft bis zum Vorschub lassen sich gleichzeitig indivi-

duell steuern. Das Cloos Grind Control Interface GCI 

1.0 ermöglicht einfache und intuitive Steuerung sowie 

umfangreiche Diagnosemöglichkeiten mit Soll- und 

Ist-Werten.

 
Effiziente Fertigungsprozesse
Früher wurden die Bauteile in Handarbeit bearbeitet. 

Hier kann es zu Schwankungen kommen, mit welchem 

Aufwand die geforderte Qualität erreicht wird, da das 

Schleifergebnis stark vom Feingefühl des jeweiligen 

Mitarbeiters abhängig ist. Diese Abhängigkeit entfällt 

beim Einsatz des Roboters. Durch die präzise Technik 

bietet er eine gleichbleibend hohe Qualität mit repro-

oben Durch die 
präzise Technik 
bietet der Roboter 
eine gleichbleibend 
hohe Qualität mit 
reproduzierbaren 
Ergebnissen. 

links Das Werk-
zeugwechsel-
system ermöglicht 
den Einsatz ver-
schiedener Schleif-
applikationen.
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Anwender

Mit einer großen Bandbreite an Fertigungs-
prozessen stellt Kohl & Sohn anspruchsvolle 
Komponenten aus Stahl, Edelstahl und Alumi-
nium her. Das Spektrum umfasst Bauteile für 
Landmaschinen, Batterietüren und -hauben für 
Gabelstapler, Chassis für Elektrohubwagen oder 
auch Elemente für automatisierte Logistiksysteme. 
1897 gegründet, ist Kohl & Sohn das älteste Unter-
nehmen innerhalb der Kohl Gruppe AG. Insgesamt 
beschäftigt die Unternehmensgruppe heute rund 
450 Mitarbeiter an den drei Standorten in Köln und 
Slubice in Polen.
  
www.kohl-gruppe-ag.dewww.kohl-gruppe-ag.de

Die Bauteile über-
zeugen durch eine 
gleichbleibend 
hohe Qualität.
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duzierbaren Ergebnissen. Gleichzeitig ist die Fertigungska-

pazität nun unabhängiger von der Verfügbarkeit einzelner 

Mitarbeiter.

Insgesamt konnte Kohl & Sohn die Fertigungsprozesse 

durch den Umstieg auf die automatisierte Schleiftechnik 

und die reduzierten Nebenzeiten deutlich beschleunigen. 

Ein weiterer positiver Effekt des Robotereinsatzes ist der re-

duzierte Verbrauch von Schleifscheiben. Durch die gleich-

bleibenden Druckverhältnisse beim automatisierten Schlei-

fen werden deutlich weniger Schleifscheiben benötigt als 

beim manuellen Schleifen.

Verbesserte Arbeitsbedingungen
Nicht zuletzt profitieren auch die Mitarbeiter vom Ein-

satz der neuen Technik und dem verbesserten Arbeitsum-

feld. Die Roboteranlage bietet den Mitarbeitern einen an-

spruchsvollen und spannenden Arbeitsplatz. Während der 

Roboter die physisch schwere Arbeit erledigt, können sie 

sich auf die Prozessüberwachung konzentrieren. Die allge-

meine Gefährdung durch Funkenbildung, Emissionen und 

Hitze ist deutlich geringer als beim Handschleifen. Um die 

innovative Technik voll ausnutzen zu können, wurden die 

Mitarbeiter intensiv durch Cloos geschult. Mittlerweile sind 

fünf Mitarbeiter für den Einsatz an der Roboteranlage aus-

gebildet. So kann die Roboteranlage durchgängig im Drei-

Schicht-Betrieb produzieren. 

www.cloos.co.atwww.cloos.co.at ·  · Schweisstec: Halle 7, Stand 7416Schweisstec: Halle 7, Stand 7416
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B
ei der Farmingtons Automotive GmbH in 

Georgsmarienhütte (D) werden Sonder-

schutzlösungen für die Automobilindustrie 

hergestellt. Seit über 40 Jahren agiert die 

Welp Group, zu der das Unternehmen ge-

hört, als Spezialist für die Lieferung von Sicherheitspro-

dukten an UN-Organisationen (NGOs), Behörden, VIPs, 

Polizeien, Justiz, Banken und Sicherheitsdienstleis-

tungsunternehmen auf der ganzen Welt. Entsprechend 

hoch sind auch die Anforderungen und Standards, die 

an die Herstellungs- und Verarbeitungstechnik der Bau-

teile gestellt werden.

Höhere Qualität und  
schnellere Prozesse 
„Durch eine neue Strategieausrichtung der Welp Group 

war es auch am Standort Georgsmarienhütte notwen-

dig, sich verstärkt auf die Prozesseffizienz zu fokussie-

ren und damit ebenfalls auf die Prozesskapazitäten. Ein 

weiterer Punkt ist die verstärkte Ausrichtung auf die 

Zielgruppe OEM und die in diesem Zusammenhang 

stehenden Qualitätsanforderungen“, erklärt Torsten 

Rieger, Geschäftsführer der Farmingtons Automotive 

GmbH. Vor diesem Hintergrund galt es, verschiedene 

Herausforderungen anzugehen. So sollte beispielsweise 

Effizienz in der Fertigung und Qualität sind in der Blechbearbeitung wichtige Kenngrößen. Dazu gehört 
auch, dass insbesondere bei mit Laser geschnittenen Teilen vor der Weiterverarbeitung oder dem Einbau die 
Grate entfernt werden. Die Farmingtons Automotive GmbH hat vor diesem Hintergrund in passgenaue, neue 
Anlagentechnik von Lissmac investiert. Von Annedore Bose-Munde, Freie Redakteurin

BESCHICHTUNGSGERECHTE 
KANTEN UND OBERFLÄCHEN

Mit der im Trockenverfahren arbeitenden Schleif-
maschine lassen sich Kleinteile aus Stahl, Edelstahl 
und Aluminium im Wechselbetrieb beidseitig in nur 
einem Arbeitsgang bearbeiten. (Bilder: Welp Holding)
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mit Blick auf den Korrosionsschutz die Beschichtungs-

qualität erhöht und mehr Kosteneffizienz durch schnel-

lere Prozesse erreicht werden. Und auch die Arbeitssi-

cherheit und die Arbeitsbedingungen sollten verbessert 

werden. Also war man auf der Suche nach der passen-

den Anlagentechnik.

Gerold Hilger ist zuständig für die Fertigungssteuerung 

im Unternehmen und war gemeinsam mit Leonid Mu-

liar verantwortlich für das Projekt und die damit ver-

bundene Neuanschaffung. Er bringt aus vorherigen 

Tätigkeiten komplexe Kenntnisse im Bereich Laser- und 

Bürstanlagen mit. So entstand die Idee, eine Bürstma-

schine einzusetzen. „Laserschneiden erfolgt bei Far-

mingtons Automotive mit Sauerstoff. Dadurch entsteht 

an den Schneidkanten eine Oxidschicht, an der die 

Beschichtung wieder abplatzen kann. Zudem besteht 

durch die scharfen Kanten Verletzungsgefahr. Und 

nicht zuletzt muss bei dem Panzerstahl, der in den Son-

derfahrzeugen in Georgsmarienhütte verarbeitet wird, 

der Zunder entfernt werden“, fasst Hilger die Situation 

zusammen. Möglichst alle drei technischen Aufgaben-

stellungen sollten nun mit der neuen Anlagentechnik 

gelöst werden.

Scharfe Kanten des  
Lasers bearbeiten
Im Jahr 2018 gab es dann den ersten Kontakt zum Ma-

schinenbauer Lissmac. Gemeinsam wurde die Situation 

analysiert. Durch Versuche mit Bauteilen wurden die 

Ergebnisse qualifiziert dargestellt. Lissmac entwickelte 

auf der Basis dieser Eckdaten und der Vorgaben von 

Farmingtons Automotive dann ein passendes Maschi-

nenkonzept. „Ziel war es, eine möglichst hohe Kompo-

nentenvielfalt der Teile mit der Anlagentechnik abzude-

cken. Gefertigt werden in Georgsmarienhütte immerhin 

etwa 1.500 unterschiedliche Bauteile aus verschiedens-

ten Materialsorten und in verschiedenen Dicken. Wei-

terhin sollte die Maschine die Oxidschicht in nur einem 

Arbeitsgang entfernen und die Kanten sowohl an der 

Ober- als auch Unterseite verrunden“, erläutert Muliar.

„Doch zu diesem Zeitpunkt stand bei Farmingtons Au-

tomotive bereits die Anschaffung eines Fiber-Lasers im 

Raum. Gerade beim Fiber-Laser entsteht ein Schneid-

grat. Noch einmal wurden also umfassende Versuche 

mit Musterteilen gemacht und die Ergebnisse 

Shortcut

Aufgabenstellung: Entgratung von  
mit dem Laser geschnittenen Teilen.

Lösung: Entgrat-Bürst-Straße von Lissmac.

Nutzen: Optimale Schnittkantenbearbeitung; 
deutliche Kosteneinsparungen; Mitarbeiter-
zufriedenheit gestiegen.

Mechanisch und 
steuerungs-
technisch ver-
kettet, befindet sich 
gleich hinter der 
Schleifmaschine 
SBM-L-G1S2 
die Lissmac-
Stahlbürstmaschine 
SBM-M-B2. Sie 
bildet mit der 
Schleifmaschine 
eine technologische 
Einheit und wird 
von ihr direkt an-
gesteuert. 

>>
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ausgewertet. Und noch einmal wurden unterschiedliche 

Anlagenkonzepte mit Blick auf die Neuanschaffung des 

Fiber-Lasers erstellt“, beschreibt Dirk Schürstedt, Ge-

bietsverkaufsleiter Metal Processing bei Lissmac, den 

Prozess der Entscheidungsfindung.

Alle Anforderungen erfüllt
Mitte 2019 fiel dann die Entscheidung für die Investi-

tion in Lissmac-Technik. Mechanisch und steuerungs-

technisch verkettet, befindet sich gleich hinter der 

Schleifmaschine SBM-L-G1S2 die Lissmac-Stahlbürst-

maschine SBM-M 1500 B2. Mit der im Trockenverfah-

ren arbeitenden Schleif- und Entgratmaschine lassen 

sich Teile aus Stahl und Edelstahl im Wechselbetrieb 

beidseitig in nur einem Arbeitsgang bearbeiten. Sie ist 

für die Entgratung und die gleichmäßige Verrundung 

der Werkstückkanten an den Außen- und Innenkontu-

ren ausgelegt. Auch die Stahlbürstmaschine arbeitet im 

Trockenverfahren. Vier gegenläufig arbeitende Bürsten-

riemeneinheiten mit schräg gestellten Bürsten, je zwei 

auf der Ober- und Unterseite, sorgen für eine optimale 

Schnittkantenbearbeitung. 

Die zu bearbeitenden Bleche laufen automatisch durch 

die Maschine. Dabei bürsten die vier Bürstriemenein-

heiten die Oxidschichten auf allen Innen- und Außen-

kanten ab. In nur einem Arbeitsgang entstehen so auf 

beiden Seiten beschichtungsgerechte Kanten und Ober-

flächen. Mit einer automatischen Dickenmessung ist zu-

dem die Prozesssicherheit gewährleistet. Und auch mit 

Blick auf die Arbeitsbedingungen punktet die neue An-

lage. Der Trockenentstauber ermöglicht, dass die Abluft 

Die zu bearbeiten-
den Bleche laufen 
automatisch durch 
die Maschine. Dabei 
bürsten die vier 
Bürstriemenein-
heiten die Oxid-
schichten auf allen 
Innen- und Außen-
kanten ab.

In Georgsmarien-
hütte werden etwa 
1.500 unterschied-
liche Bauteile aus 
verschiedensten 
Materialsorten und 
in verschiedenen 
Dicken gefertigt, die 
für Sicherheitsfahr-
zeuge eingesetzt 
werden.
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mit einem Reinheitsgrad von 99,9 Prozent wieder in den 

Raum zurückgeführt werden kann. 

Deutliche Einsparpotenziale
Bei Farmingtons Automotive ist man mit den Ergebnis-

sen, die mit den Lissmac-Maschinen erreicht werden, 

sehr zufrieden. Mit der neuen Anlagentechnik werden 

heute Teile von 1 bis 15 Millimeter bearbeitet und Ma-

terialien von Baustahl bis Panzerstahl. „Fast 80 Prozent 

der Bauteile können nun mit der neuen Anlagentech-

nik bearbeitet werden. Damit sind bezogen auf das 

bearbeitete Teilespektrum im Vergleich zu bisher nur 

noch neun Schleifstunden pro Woche nötig anstatt bis-

her dreißig Stunden“, sagt Peter Schulte, Produktions-

leiter Fahrzeugbau. In diesem Zusammenhang wurden 

die Personalkosten im Prozess deutlich gesenkt. Da die 

Maschine auch den Zunder entfernt, werden zudem die 

Kosten für die Säuberung gespart.

Und auch die Mitarbeiterzufriedenheit sei gestiegen. 

Durch die neue Anlage ist es nun nicht mehr erforder-

lich, in der Schleifkabine und mit Gehörschutz und 

Maske zu arbeiten. Die Mitarbeiter werden durch die 

Staubfilter der Anlage jetzt besser geschützt. Flexibler 

ist das Unternehmen nun auch mit Blick auf die Fer-

tigung neuer Komponenten geworden. So können so-

wohl große als auch kleine Bauteile genauso bearbeitet 

werden wie unterschiedliche Dicken und Materialien. 

Damit sei man für zukünftige Trends und Anforderun-

gen gut gerüstet.

Für die Zukunft gut aufgestellt
Und nicht zuletzt wird dem wichtigen Thema Qualität 

Rechnung getragen. Die in Georgsmarienhütte gefertig-

ten Bauteile gelten primär als Sonderschutzmodule für 

Geländewagen, Pick-ups sowie Transporter und werden 

später in die Fahrzeuge eingeschraubt. In Abhängigkeit 

vom Kundenwunsch hinsichtlich Ausstattung und vom 

speziellen Fahrzeug sind das zwischen 40 und 70 Bau-

teile pro Fahrzeug. Diese sogenannten Bauteil-Kits sind 

sicherheitszertifiziert und müssen somit höchsten Qua-

litätsanforderungen gerecht und entsprechend passge-

nau gefertigt werden. Eine Lebenslaufdokumentation 

ist bei Fahrzeugen dieser Art unabdingbar, denn es geht 

bei deren Einsatz letztendlich auch darum, Menschen-

leben zu schützen.

Ende 2020 wurde am Standort in Georgsmarienhütte 

die Produktionsfläche um 6.000 m² erweitert. Doch 

in diesem Zusammenhang denkt Peter Schulte bereits 

über das nächste Effizienzthema nach: „Langfristig ist 

geplant, zwischen dem Laser und der Entgrat-Bürst-

Maschine eine Automatisierung einzuführen.“ Und 

perspektivisch ist auch eine Anlage zum Trowalisieren 

der kleineren Teile im Gespräch. Für die Zukunft ist Far-

mingtons Automotive also gut aufgestellt.

www.lissmac.comwww.lissmac.com  · · www.rewotec.atwww.rewotec.at  
Blechexpo: Halle 5, Stand 5301Blechexpo: Halle 5, Stand 5301

Anwender

Die Farmingtons Automotive GmbH mit Stand-
orten in Georgsmarienhütte und Wolfsburg ist 
Teil der Welp Group. Mit insgesamt über 730 
Mitarbeitern werden in den Unternehmen der 
Gruppe maßgeschneiderte Lösungen für Indus-
trie und Automobilindustrie entwickelt und 
gefertigt. Zum Portfolio gehören Entwicklungs-
leistungen, die Herstellung von Prototypen und 
Modellen sowie von komplexen Spritzguss-
werkzeugen für Prototypen-, die Kleinserien 
und Serienfertigung, die Serienproduktion von 
Kunststoffteilen und deren Zusammenbau zu 
kompletten Modulen sowie die Lackierung.
  
www.welp-group.comwww.welp-group.com

Eine intuitive Be-
dienoberfläche 
ermöglicht eine 
unkomplizierte Ein-
stellung der Teile- 
und Bearbeitungs-
eckdaten.
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U
m am Puls der Zeit zu bleiben und sich von 

den aktuell effizienten Prozesstechnologien 

der Blechbearbeitung und Fügetechnik be-

geistern zu lassen, trifft sich das spezialisierte 

Fachpublikum auf der Blechexpo/Schweiss-

tec. Digitalisierung, Nachhaltigkeit und Prozesseffizienz im 

Rahmen einer sich rasch verändernden Produktionswelt trei-

ben die Entwicklung der blechbearbeitenden Branche voran. 

Zu den Themen gehören Detail- und Systemlösungen für die 

Prozessketten in der Blech-, Profile- und Rohrteile-Fertigung, 

deren thermische und mechanische Be- und Verarbeitung, 

Trenntechnologien, Bearbeitungsmaschinen, Anlagen zum 

Stanzen, Biegen, Abkanten und Umformen sowie Anlagen-

peripherie mit Steuerungen und Software und schließlich Lö-

sungen für Handling und Qualitätssicherung.

Vernetzung bestimmt die Zukunft
Das Fachmesse-Duo als bewährte und traditionelle Plattform 

für Detail- und Systemlösungen für komplette Prozessketten 

ist zugleich eine Möglichkeit der Zusammenarbeit. Denn das 

Thema Vernetzung steht bei den Unternehmen ganz oben 

auf der Agenda – sowohl prozesstechnisch als auch digital; 

Vernetzung ist keinesfalls nur ein aktuelles Schlagwort, son-

dern bestimmt das Business der Zukunft. Dem Wandel der 

industriellen Produktion auf verschiedenen Ebenen werden 

die Branchenplayer durch Vernetzung und Kooperation be-

gegnen. So profitieren Aussteller und Fachbesucher auch 

von den Synergieeffekten der beiden Messen und von dem 

strikt praxisorientierten Messekonzept. Die prozesstrans-

parenten Messevorführungen vollautomatisierter Blechbe-

arbeitungsmaschinen mit Robotik und Portallösungen sowie 

Anlagenperipherie mit Steuerungen und Software unterstüt-

zen Fachbesucher optimal bei Entscheidungen für weitere 

Investitionsvorhaben. 

Hygienekonzept steht
„Der schon seit Monaten hohe Buchungsstand für die Prä-

senzveranstaltung vom 26. bis 29. Oktober zeigt, wie sehr 

die Branche diese Fachmesse als einzigartigen und weltweit 

anerkannten Marktplatz schätzt“, sagt Georg Knauer, Projekt-

manager Blechexpo/Schweisstec. „Aussteller und Fachbesu-

cher freuen sich auf das Veranstaltungshighlight im Herbst 

und auf den persönlichen Austausch auf einer Präsenzmes-

se.“ Der Messeveranstalter Schall schafft alle Voraussetzun-

gen dafür, dass Aussteller und Fachbesucher ideale Voraus-

setzungen für einen optimalen geschäftlichen Austausch auf 

der Blechexpo/Schweisstec vorfinden und lehnt sich in vollem 

Umfang an das Hygienekonzept der Messe Stuttgart an, das 

komplett behördlich abgestimmt und auf der Basis der allge-

meingültigen Corona-Verordnung des Landes Baden-Würt-

temberg ausgeführt ist. 

Im traditionellen und bewährten Doppelpack öffnet die 15. Blechexpo zusammen mit der 8. Schweisstec vom 
26. bis 29. Oktober 2021 in Stuttgart ihre Hallen. Auf dem Programm stehen Spitzentechnologien der Blech- 
und Metallverarbeitung samt Fügetechnologie. Aussteller und Fachbesucher diskutieren live und persönlich 
Detail- und Systemlösungen für komplette Prozessketten in der Blech-, Profile- und Rohrteile-Fertigung.

BRANCHENPLAYER  
ZEIGEN PRÄSENZ 

Fachbesucher profitieren von den 
Synergieeffekten des Fachmesse-
Duos und von dem strikt praxis-
orientierten Messekonzept.

Blechexpo/Schweisstec
Termin: 26. – 29. Oktober 2021
Ort: Stuttgart
Link: www.blechexpo-messe.de
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Prozesssicher 
entgraten 
und richten.
Zeit sparen und effizienter produzieren 
durch klare Kanten und hohe Ebenheit
im Blech. Perfektion für jedes Teil – 
mit den Entgrat- und Richtmaschinen
von ARKU. 

Entgrat- und Richttechnik 
aus einer Hand: 
www.arku.com

Erleben Sie die  ARKU Richt- und
Entgratmaschinen live auf der 
Blechexpo vom 26.10. bis 29.10.21! 
Stand 1001, Halle 1.

ARKU Anz Blechtechnik V2 2021 Blechexpo.indd   1ARKU Anz Blechtechnik V2 2021 Blechexpo.indd   1 01.10.21   06:4801.10.21   06:48
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I
m Bereich des 2D-Laserschneidens zeigt Prima 

Power zum ersten Mal auf einer deutschen Messe 

die Laser Genius+. Die 2D-Maschine „Made in Ita-

ly“ bietet zahlreiche Hightech-Lösungen, die ein 

hohes Maß an Leistung, Effizienz, Qualität, Be-

nutzerfreundlichkeit, Automatisierung und Intelligenz 

ermöglichen. Dank der hohen Dynamik (180 m/min 

Bahngeschwindigkeit, 2,8 g Beschleunigung) und Prä-

zision der Maschine werden die Zykluszeiten reduziert 

und die Produktivität erhöht sowie die Schnittqualität 

verbessert. 

Die Laser Genius+ ist eine kompakte Plug-and-play-

Maschine. Laserresonator, Kühler, Motoren, optische 

Systeme sind in die Maschinenkabine integriert und 

sorgen für eine einfache und schnelle Installation. Die 

Installationszeiten sind laut Hersteller sehr kurz (in zwei 

Tagen zum Produktionsbeginn) und dank des symme-

trischen und umkehrbaren Layouts kann sie in jeden 

Produktionskontext eingefügt werden. Darüber hinaus 

ermöglicht die Laser Genius+ mit ihrer geringen Auf-

stellfläche eine effiziente Raumnutzung. Trotz des kom-

pakten Layouts verfügt die Maschine über einen großen 

Arbeitsbereich (X- und Y-Verfahrwege: 3.150 x 1.600 für 

das Modell 1530, 4.320 x 2.200 für das Modell 2040 und 

6.320 x 2.200 für das Modell 2060).

Die Benutzerfreundlichkeit und Intelligenz der Maschi-

ne wird unterstrichen durch zwei 24-Zoll-Full-HD-Mo-

nitore, eine 4K-Videokamera sowie On-Board-Soft-

waremodule zur Vereinfachung von Verschachtelung 

und Technologie. Zusätzlich bedient sich die Maschine 

Prima Power präsentiert auf der Blechexpo unter dem Motto „all sides of performance“ seine neuesten 
Lösungen für die vielfältigen Anforderungen der Blechbearbeitung. Die Besucher können die umfassenden 
Technologien des Unternehmens für die gesamte Produktionskette erleben. Die Diversifizierung der am Stand 
von Prima Power vorgestellten Technologien wird durch die Anwesenheit eines Special Guest noch verstärkt. 
Zum ersten Mal wird die additive Fertigungstechnologie von Prima Additive auf demselben Stand ausgestellt.

TECHNOLOGIEN  
FÜR DIE GESAMTE 
PRODUKTIONSKETTE

Die neue Laser Genius+ wird auf der Blechexpo 
zusammen mit dem Combo Tower Laser und dem 
neuen Stapelroboter PSR 2D ausgestellt.

Die BCe Smart 
wurde für Kunden 
entwickelt, die 
eine flexible und 
halbautomatische 
Schwenkbiege-
maschine mit 
einem „integrierten 
Sicherheits-
konzept“ suchen.
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mittels Sensoren und Algorithmen der Künstlichen In-

telligenz, um eine fortschrittliche Prozessüberwachung 

und -steuerung sicherzustellen. Ein hohes Maß an Ergo-

nomie und Zugänglichkeit wird dank der Teleskoptüren, 

die rechts oder links oder auch beidseitig angebracht 

werden können, gewährleistet.

Effiziente Verwaltung  
des Materialflusses
Die Laser Genius+ kann einfach an die gesamte Palette 

der Prima Power-Automatisierungssysteme angeschlos-

sen werden. Auf der Blechexpo wird sie zusammen mit 

dem Combo Tower Laser und dem neuen Stapelroboter 

PSR 2D von Prima Power ausgestellt. Dabei handelt es 

sich um eine effiziente Lösung für die Verwaltung des 

Materialflusses, die das Aufnehmen und Stapeln von 

Teilen auf schnelle und flexible Weise automatisiert. Die 

Stapelgenauigkeit des PSR ist hoch und die Abstände 

zwischen den Stapeln minimal, was automatisch eine 

optimale Nutzung des Stapelbereichs ermöglicht.

Dank des modularen Aufbaus des Systems und der brei-

ten Produktpalette von Prima Power kann der PSR 2D 

direkt an das Blechlager Night Train FMS angeschlos-

sen werden. Automatische Schwenkbiegemaschinen 

können ebenfalls an den PSR 2D angeschlossen werden, 

um eine automatisierte Produktionslinie vom Rohblech 

bis zum geschnittenen und gebogenen Endprodukt zu 

schaffen.

Biegezelle mit „integriertem  
Sicherheitskonzept“
Die Biegezelle BCe Smart wird ebenfalls auf der Ble-

chexpo ausgestellt. Die servoelektrische Maschine 

wurde für Kunden entwickelt, die eine flexible und halb-

automatische Schwenkbiegemaschine mit einem 

Auf der Messe ist die kombinierte Stanz- 
und Lasermaschine Combi Sharp mit 
dem Compact Express ausgestattet. 

>>

www.kohler-germany.com

BANDRICHTANLAGEN UND TEILERICHTMASCHINE
Für ein perfektes Richtergebnis.Für ein perfektes Richtergebnis.

KOHLER auf der 

Blechexpo 2021

Stuttgart, 26.–29.10.2021

Halle 5, Stand 5502
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„integrierten Sicherheitskonzept“ suchen. Unterstützt 

durch visuelle Geräte und akustische Signale, ermög-

licht die BCe Smart, sich nur auf die wertschöpfenden 

Vorgänge zu konzentrieren. Hoher Komfort für den Be-

diener wird durch zwei Laserscanner – anstelle von phy-

sischen Barrieren – und durch absenkbare Arbeitstische 

erreicht, die das Laden von kleinen oder mittelgroßen 

Teilen erleichtern. Das kompakte Layout der Maschine 

und die kombinierte Be- und Entladeabfolge gewähr-

leisten eine hohe Produktivität. 

Die BCe Smart ist mit den Technologien DABA und API 

für die Qualitätskontrolle beim Biegen ausgestattet. Die-

se Funktionen ermöglichen, höchst präzise gebogene 

Bauteile zu fertigen. DABA (Dynamic Adjustment of the 

Bending Angle) ist eine patentierte Technologie, welche 

die für die Herstellung eines neuen Bauteils benötigte 

Zeit reduziert. Dies erfolgt anhand von Korrekturpara-

metern, die in Bezug auf mehrere Materialvariablen vor-

geschlagen werden. API (Advanced Profile Inspection) 

ist eine ergänzende, patentierte Option, die aus einem 

Kamerasystem besteht. Mit diesem können notwendige 

Korrekturen an einer Biegung erkannt und vorgenom-

men werden, um den Zielwinkel innerhalb der erforder-

lichen Toleranz zu erreichen.

Kombinierte Stanz-  
und Lasersysteme 
Die flexiblen, kombinierten Stanz- und Lasersysteme 

von Prima Power sind ebenfalls auf der Blechexpo ver-

treten. Insbesondere können die Besucher die Combi 

Sharp in Aktion sehen – ein kompaktes, servoelektri-

sches Modell, das sich durch Energieeffizienz, gerin-

gen Wartungsbedarf und hohe Arbeitsgeschwindigkeit 

auszeichnet. Die intelligente Integration verschiedener 

Technologien ermöglicht Stanzen, Umformen, Markie-

ren, Biegen und Laserschneiden in einer Maschine. Zu 

den Eckpfeilern der Produktivität der Maschine gehö-

ren die große Werkzeugkapazität (bis zu 384 Standard- 

oder 128 Index-Werkzeuge), eine große Auswahl an 

Spezialwerkzeugen sowie ein einfacher und schneller 

Rüstwechsel.

Die Combi Sharp ist mit hocheffizienten Faserlasern 

unterschiedlicher Laserleistung erhältlich. Aufgrund 

ihrer kompakten Bauweise benötigt die automatisier-

te Combi Sharp nicht viel mehr Stellfläche als die Ma-

schine selbst, steigert aber die Produktivität signifikant. 

Auf der Blechexpo ist die Maschine mit dem Compact 

Express ausgestattet. Das Materialhandling erfolgt aus 

einer Kombination von manuellen und automatischen 

Be- und Entladezyklen.

Software für alle möglichen 
Fertigungsanforderungen
In Live-Demonstrationen der Prima Power-Software für 

die intelligente Fertigung können die Besucher erleben, 

wie ein einziges Modul den gesamten Fertigungspro-

zess, alle beteiligten Technologien und alle Automatisie-

rungsebenen planen und überwachen kann. Als Kom-

plettanbieter, der alle am Fertigungsprozess beteiligten 

Elemente besitzt und kontrolliert, kann Prima Power sei-

nen Kunden helfen, ihre Produktion in einem vollständig 

integrierten und vernetzten Modus zu verwalten.

Auf der Blechexpo zeigt das Unternehmen alle seine 

Softwarepakete, die verschiedene Stufen der Produk-

tionsautomatisierung unterstützen. Von der Einzel-

automatisierung des Informationsflusses bis zur voll-

automatisierten 24/7-Produktion, von der statischen, 

nestgesteuerten Produktion bis zur ständig wechseln-

den Massenproduktion – alle möglichen Fertigungs-

anforderungen werden mit der Prima Power-Software 

effizient abgedeckt.

www.primapower.comwww.primapower.com ·  · Halle 3, Stand 3201Halle 3, Stand 3201

Prima Power zeigt 
auf der Blechexpo 
all seine Soft-
warepakete für 
die intelligente 
Fertigung.

Hochqualitative  
Filterplatten  
zu fairen Preisen!

Gerne kümmern wir uns auch um Ihr Anliegen! 
Persönlich, schnell und kompetent. 
        +43 (0) 7226 2364 
        juergen.hofer@arnezeder.com

Wussten Sie... 
dass wir auch Komponenten wie Senderöhren haben?  
Mit Sicherheit haben wir auch die richtige Senderöhre 
für Ihre Anlage. 

YOUR LASER IS OUR JOB.

arnezeder.com
Verschleißteile - Komponenten - Bälge - Optiken - und Lösungen durch Know-how!

Jürgen Hofer

Alle Namen, Zeichnungen, Farben, Warenzeichen und Teilenummern der Originalhersteller werden nur zu Identifikationszwecken verwendet und wir implizieren keines-
wegs, wenn nicht ausdrücklich beschrieben, dass unsere Produkte Originalteile sind. Alle zum Verkauf angebotenen Teile sind Erzeugnisse für die Arnezeder GmbH.
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D
ie TruLaser Serie 1000 verfügt erstmals 

auch über die Technologie CoolLine. 

Diese Funktion sprüht automatisch 

Wassernebel auf das Blech und sorgt 

somit für eine optimale Kühlung wäh-

rend des Schneidprozesses. Auf diese Weise lassen 

sich selbst bis zu 25 Millimeter dicke Bleche präzise 

schneiden. Neu bei diesem Maschinentyp ist außer-

dem die intelligente Funktion „Smart Collision Pre-

vention“. Trumpf setzt dabei auf einen ausgeklügelten 

Algorithmus, der beispielsweise berechnet, in welcher 

Reihenfolge die Teile geschnitten werden müssen, um 

Kollisionen zwischen kippenden Teilen und Schneid-

kopf zu vermeiden. Das reduziert die Stillstandzeiten 

und verbessert die Effizienz der Fertigung. 

Einfache, intuitive Bedienung
Die neue Maschinenserie lässt sich einfach und 

intuitiv bedienen. Hunderte Schneiddaten für ver-

schiedene Materialien und Blechdicken sind bereits 

Trumpf präsentiert zur Blechexpo die neue Generation der TruLaser Serie 1000 mit mehr Produktivität, Prozess-
stabilität und Wirtschaftlichkeit. Erstmals kommt bei diesem Maschinentyp die Funktion Highspeed Eco zum Ein-
satz. Hierbei leitet eine von Trumpf entwickelte Düse das Schneidgas zielgerichtet auf das Blech. Dadurch steigt die 
Vorschubgeschwindigkeit der Maschine um bis zu 70 Prozent, während der Gasverbrauch um rund 60 Prozent sinkt. 
Darüber hinaus zeigt das Unternehmen neue Lösungen aus den Bereichen Automatisierung und Digitalisierung, 
durch die sich die Prozesse vor und nach dem Bearbeiten der Maschinen effizienter organisieren lassen.

LASERSCHNEIDMASCHINE 
FÜR EINSTEIGER

Die neue TruLaser 1000 
Serie von Trumpf eignet 
sich ideal für Einsteiger 
oder Unternehmen, die 
ihre Fertigungskapazität 
steigern wollen. (Bilder: 
Trumpf/Martin Stollberg)
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in der Bediensoftware hinterlegt. Beschäftigte in der 

Produktion können das Schneidprogramm per Knopf-

druck auswählen und direkt loslegen. „Die neue Ge-

neration der TruLaser 1000 eignet sich dank hoher 

Produktivität, einem breiten Anwendungsspektrum 

und der einfachen Bedienung ideal für Unterneh-

men, die ins 2D-Laserschneiden einsteigen wollen“, 

unterstreicht Trumpf-Produktmanager Jean-Baptiste 

Karam. „Darüber hinaus ergänzt sie die Maschinen-

parks von Firmen sehr gut, die 2D-Laserschneiden 

bereits einsetzen und ihre Kapazität steigern wollen. 

Die neue Maschine ist um zirka zehn Prozent günsti-

ger als das Vorgängermodell. Das Maschinendesign 

ist bewusst einfach gehalten und trifft damit optimal 

die Anforderungen von Einsteigern oder Unterneh-

men, die bereits im Ein- bis Zwei-Schicht-Betrieb 

arbeiten.“

Hohe Materialvielfalt,  
kaum Rüstzeit 
Die TruLaser Serie 1000 lässt sich für eine Vielzahl an 

Materialien einsetzen, darunter Edelstahl, Baustahl, 

Aluminium oder Kupfer. Dadurch können Unterneh-

men die Maschine für ein breites Anwendungsspekt-

rum nutzen. Zur einfachen Bedienbarkeit trägt zudem 

ein automatischer Düsenwechsler bei. Mit der Tech-

nologie tauscht die neue TruLaser Serie 1000 auto-

matisch die Schneiddüse aus, sobald das Material 

wechselt. Das macht manuelles Eingreifen durch das 

Personal überflüssig und reduziert die Rüstzeit. 

Die Laserschneid-
maschine lässt 
sich einfach und 
intuitiv bedienen.

>>

71

Wir denken 
einen Schnitt weiter.
Wasserstrahl-Schneidanlagen von StM. 
stm-waterjet.com
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Die neue Maschinengeneration ist ab der Blechexpo in 

drei Außenmaßen erhältlich: 3,0 x 1,5 Meter, 4,0 x 2,0 

Meter und 6,0 x 2,5 Meter. Anwender können für ihre 

Maschine verschiedene Laserleistungen zwischen drei 

bis sechs Kilowatt wählen. Weiterhin lässt sich die Ma-

schine um verschiedene Automatisierungsfunktionen 

für das Be- und Entladen erweitern. In der höchsten 

Stufe ist es möglich, sie ohne Personal zu betreiben.

Effizientere Blechbearbeitung
Auf der Blechexpo zeigt Trumpf darüber hinaus neue 

Lösungen für die Blechfertigung. Dazu gehören auch 

Technologien aus den Bereichen Automatisierung und 

Digitalisierung, durch die sich die Prozesse vor und 

nach dem Bearbeiten der Maschinen wesentlich effizi-

enter organisieren lassen. „80 Prozent der Durchlauf-

zeit eines Auftrags entfallen auf unproduktive Neben-

tätigkeiten. Schon einfache Automatisierungslösungen 

steigern die Effizienz der Fertigung enorm. Unterneh-

men können ihre Maschinen besser auslasten und ihre 

Produktivität erhöhen. Als Lösungsanbieter für die ver-

netzte Fertigung können wir damit eine maßgebliche 

Verbesserung erzielen“, erläutert Stephan Mayer, CEO 

Machine Tools bei Trumpf. Neben vernetzten Maschi-

nen, Software und Services stellt das Unternehmen auch 

eine Lösung vor, die Teile noch während des Schnei-

dens automatisch fürs Schweißen vorbereitet. Zudem 

zeigt Trumpf erstmals eine kompakte, vollautomati-

sierte Schwenkbiegemaschine, die selbst dicke Bleche 

mühelos bearbeitet. Wie sich durch Einstiegslösungen 

bestehende Maschinenparks zukunftsfähig aufstellen 

und vernetzen lassen, demonstriert das Unternehmen 

ebenfalls auf der Weltleitmesse für Blechbearbeitung.

Innovationen im Service
Trumpf präsentiert auf der Blechexpo über die gesam-

te Prozesskette Blech hinweg, wie Unternehmen sich 

durch vernetzte Lösungen Wettbewerbsvorteile ver-

80 Prozent der Durchlaufzeit eines Auftrags entfallen 
auf unproduktive Nebentätigkeiten. Schon einfache Auto-
matisierungslösungen steigern die Effizienz der Fertigung 
enorm. Als Lösungsanbieter für die vernetzte Fertigung 
können wir damit maßgebliche Verbesserungen erzielen.

Stephan Mayer, CEO Machine Tools bei Trumpf

Auf der Blechexpo 
zeigt Trumpf 
Technologietrends 
für die Zukunft der 
Blechfertigung. 
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Mit der neuen 
TruLaser Serie 
1000 lassen sich 
eine Vielzahl 
unterschiedlicher 
Materialien be-
arbeiten, darunter 
Edelstahl, Baustahl, 
Aluminium oder 
Kupfer.

schaffen können. Das Unternehmen zeigt beispielsweise 

digitale Assistenten, die Mitarbeiter mithilfe von Künstli-

cher Intelligenz noch besser unterstützen, beispielswei-

se beim Absortieren der Blechteile. Durch Nachrüsten 

lassen sich auch bestehende Maschinenparks zukunfts-

fähig machen. Außerdem zeigt das Unternehmen eine 

Service-App, welche Mitarbeiter bei Servicefällen hilft, 

etwa durch eine automatische Ersatzteilerkennung, di-

gitale Anleitungen oder Live-Unterstützung mit Video-

funktion durch den Trumpf-Kundenservice vor Ort.

www.trumpf.comwww.trumpf.com ·  · Halle 1, Stand 1404Halle 1, Stand 1404

4C

Ob Neuinvestition oder Austausch – mit 

Hilfe unserer ausgereiften Baureihen- und 

Modulsystematik � nden wir für Sie die 

Maschine oder Anlage, die perfekt zu Ihrem 

Leistungspro� l passt. 

Sprechen Sie uns an. Gerne informieren 

wir Sie im Detail.

ebu SELECT™ – Pro� tieren 
Sie von den Vorteilen 
einer baureihengestützten 
Beratung.

ebu Umformtechnik GmbH | Rathenaustraße 47 | 95444 Bayreuth | Germany | info@ebu-fp.com

Handelsvertretung für Österreich gesucht. Bei Interesse bitte unter Vertrieb@ebu-fp.com kontakt aufnehmen.

www.ebu-fp.com/select/

>70 Jahre Erfahrung für Individuallösungen.

Konsequente Kundenorientierung mit 
der Option auf individuelle Entwicklung 
und Fertigung.

Best-of-Baureihe von ebu.

Unser neuer Standard made in 
Germany, kon� guriert auf Ihre 
gewünschte Performance. 

ebu denkt 
Stanzautomaten 

und Pressen 
von Ihren 

Performance-
Anforderungen 

her.

Forming Performance
für Ihre Produktion
www.ebu-forming-performance.com
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N
ach dem Motto „Wachsen Sie mit unse-

ren smarten Lösungen“ bringt Bystronic 

diesen Herbst zahlreiche Neuheiten auf 

den Markt, die Blechverarbeitern helfen, 

im stets härter umkämpften Markt wettbe-

werbsfähig zu bleiben. Von der manuellen Fertigung über 

die automatisierte Produktion bis hin zur Smart Factory bie-

tet Bystronic World Class Manufacturing-Lösungen – maß-

geschneidert auf die individuellen Anforderungen jedes 

einzelnen Kunden.

Wenn Flexibilität beim Schneiden und 
Biegen gefragt ist
Bystronic-Lösungen geben den Kunden Spielraum, um 

auch kleine Losgrössen flexibel umzusetzen. Mit der neuen 

Laserleistung von 15 kW schneidet die ByStar Fiber Stahl, 

Aluminium und Edelstahl präzise von 1 bis 30 mm sowie 

Messing und Kupfer bis 20 mm. Damit steigt die Laserpow-

er um bis zu 50 Prozent, Blechverarbeiter optimieren damit 

ihre Produktion weiter.

Für das schnelle Biegen von kleinen und mittelgroßen Tei-

len in verschiedensten Materialdicken und Qualitäten mit 

höchster Präzision bietet Bystronic die kompakte und leis-

tungsstarke ByBend Star 120. Ihr Rohrlaser-Business kön-

nen Blechverarbeiter mit dem neuen High-End-Rohrlaser 

ByTube Star 130 beschleunigen. Genauigkeit, Benutzer-

freundlichkeit und eine vollautomatische Einrichtung mit 

offenen Profilen und Ellipsen führen zu mehr Flexibilität 

und Qualität in der Produktion.

Kundenzufriedenheit und Qualität stehen bei Bystronic an 

oberster Stelle. Die Laserschneid- und Biegesysteme von 

Bystronic wurden entwickelt, um die Produktionsprozesse 

ihrer Kunden auf möglichst effiziente Weise zu optimieren. 

Somit haben Kunden mit den Bystronic-Faserlaserschneid-

maschinen und Biegemaschinen ausgezeichnete Voraus-

Alles neu macht der Herbst. Bystronic bietet seinen Kunden Lösungen, die sie im Wettbewerb noch konkurrenz-
fähiger machen: Von der Laserschneidmaschine oder Abkantpresse über Automationslösungen bis hin zur 
kompletten Smart Factory. „World Class Manufacturing“ für jedes blechverarbeitende Unternehmen.

WORLD CLASS 
MANUFACTURING

Mit einer Laserpower von 15 kW der ByStar Fiber können 
Blechverarbeiter ihre Produktion weiter optimieren. 

Mobile Bending 
Cell: die kompakte 
Biegeautomation.
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setzungen, um ihre Produktion flexibel auf die wechselnden 

Bedürfnisse des Marktes anpassen zu können. 

Effizienz rund um die Uhr 
Immer mehr Blechverarbeiter wollen, um noch effizienter 

und produktiver zu werden, auch in der Nacht produzieren. 

Autonom, automatisiert und sicher. Bystronic Schneide- 

und Biegezellen machen es möglich – dank mobilen Auto-

mationslösungen auch auf engstem Raum. Beispielsweise 

erweitert Bystronic die Xpert-Serie zur Mobile Bending 

Cell. Damit entsteht eine kompakte Lösung für den schnel-

len Wechsel zwischen manuellem und automatisiertem 

Biegen. Darüber hinaus kann mit der umfangreichen und 

leistungsstarken Programmiersoftware Robot Manager die 

Robotik innerhalb der Biegeautomation von Bystronic ge-

steuert und simuliert werden.

Beim Laserschneiden bedient das neue Be-/Entladesystem 

ByTrans Modular jede Auftragslage mit intelligentem Mate-

rialhandling und optimiert die Leistung einer Laserschneid-

anlage.  Ein großer Vorteil ist dabei die Modularität des 

Systems, die praktisch für jeden Blechverarbeiter eine in-

dividuell abgestimmte Lösung darstellt. Die Lösungen von 

Bystronic helfen Unternehmen, ihre Produktion zu optimie-

ren und somit Ressourcen effizienter zu nutzen.  

Smart Factory: Bereit für die Zukunft
Um wettbewerbsfähig zu produzieren, gewinnen vollauto-

matisierte Produktionsprozesse immer mehr an Bedeutung.

Für eine Steigerung der Effizienz und Produktivität sowie 

der Sicherstellung der Rentabilität bietet Bystronic vollin-

tegrierten Daten- und Materialfluss für eine durchgängig 

vernetzte Smart Factory-Produktion. Die BySoft Suite ist 

das komplette Software-Ökosystem, das die Smart Factory 

Wirklichkeit werden lässt. Blechverarbeiter beschleunigen 

ihre Produktion, automatisieren und orchestrieren ihr Busi-

ness, um agilere Entscheidungen treffen zu können, die ih-

nen helfen, ihr Unternehmen an veränderte Umgebungen 

anzupassen. Dank der zentralisierten Steuerung der ver-

netzten Komponenten bietet die Software volle Transparenz 

– jederzeit und von jedem Ort aus. Blechverarbeitende Un-

ternehmen können so ihre Produktions- und Arbeitsabläufe 

beschleunigen, um den steigenden Anforderungen ihrer 

Kunden immer einen Schritt voraus zu sein.

www.bystronic.atwww.bystronic.at ·  · Halle 1, Stand 1711Halle 1, Stand 1711

Das neue Be-/Entlade-
system ByTrans Modular 
bedient jede Auftrags-
lage mit intelligentem 
Materialhandling.

Smart Factory: Mit den skalierbaren 
Systemlösungen kombiniert Bystronic 
Maschinen, Automation und Software, 
um ein flexibles Netzwerk intelligenter 
Komponenten zu schaffen.
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N
eue Funktionen von Lantek Flex3d ermög-

lichen auf einfache Weise die Konstruktion 

und die Bearbeitung von Voll- oder Teilfa-

sen an allen Stellen des Rohrs. Außerdem 

können nun Ausschnitte beliebiger Formen 

(rund, rechteckig, dreieckig etc.) erstellt und Verbindungen 

sowie Durchdringungen aus einer umfangreichen Biblio-

thek genutzt werden die einen späteren Zusammenbau in 

Rohrkonstruktionen ermöglichen.

„Die Bearbeitung von Rohren ist einer der technologisch 

anspruchsvollsten Bereiche in der Blech- und Metallbe-

arbeitung – sowohl in Bezug auf die Maschinenbedienung 

als auch für die Softwareentwicklung, ausgelöst durch die 

vielfältigen Anforderungen der Kunden“, erklärt Christoph 

Lenhard, Leiter des deutschen Lantek-Büros, und Francisco 

Pérez, Leiter der OEM-Abteilung bei Lantek, ergänzt: „Seit 

mehr als 35 Jahren analysiert Lantek die Komplexität der 

Bearbeitung von Rohren und Profilen in der Blechbearbei-

tung. Mit unserer Software liefern wir hilfreiche Lösungen 

für eine Vielzahl von Herausforderungen beim Schneiden 

von Blech und Rohren sowie für die Anforderungen beim 

Steuern von Maschinen und Prozessen.“ 

Neue Querschnitte für  
unterschiedliche Profiltypen
Eine zentrale Eigenschaft bei der Bewältigung der wach-

senden Anforderungen der Rohrbearbeitung ist die Fähig-

keit, eine breite Vielfalt möglicher Fälle als Herausforderung 

aufnehmen und lösen zu können – trotz der großen Zahl 

grundlegender Variablen, die diese Branche kennzeichnen. 

Jeder Profiltyp kann auf verschiedene Weise geschnitten 

werden. Das hängt vom Aufbau der Maschine (Größe von 

Schneidkopf/Düse, Achsen, Auflagen, Spannfutter usw.) 

und den Präferenzen des Kunden ab. Früher beschränkten 

sich Rohrschneidmaschinen auf das Schneiden von runden 

und rechteckigen Rohren. Mit Aufkommen des Faserlasers 

sanken die Herstellungs- und auch die Anschaffungskosten 

für diese Maschinen, weswegen sie immer mehr Unter-

nehmen für ihre Fertigungsstätten kaufen konnten. Die zur 

Erfüllung dieser neuen Kunden- und Marktanforderungen 

entwickelten Maschinen erzeugten neue Herausforderun-

gen hinsichtlich des Schneidens komplexer Profile.

Die gängigste Lösung vonseiten der Maschinenhersteller 

basierte auf vordefinierten Bearbeitungsstrategien für jede 

Art von Profilquerschnitten/Formaten. Jeden neuen Profilty-

Der Markt für Rohrschneidmaschinen erfährt derzeit ein rasantes Wachstum und stellt immer höhere Anforderungen 
an die Software und neue Maschinenfunktionen zur Bearbeitung von Profil- und Rohrformaten. Lantek trägt dem 
mit seinen maschinen- und herstellerunabhängigen Softwarelösungen Rechnung. In engem Austausch mit den 
Anwendern und mit seiner 35-jährigen Expertise in der Softwareentwicklung hat das Unternehmen seine Software 
Lantek Flex3d mit 24 Neuerungen weiterentwickelt – sie alle sind Teil des umfassenden Updates Global Release 2021. 

NEUE FEATURES FÜR DIE 
ROHR- UND PROFILFERTIGUNG

Mit seinem 
flexiblen und  
umfassenden  
Angebot deckt 
Lantek Flex3d 
fast alle Kunden-
bedarfe bei der 
Bearbeitung 
von Rohren und 
Profilen ab.
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pen in die Standardbibliothek aufzunehmen, kostet sehr viel 

Zeit; insbesondere, da sich die Anzahl möglicher Formate 

exponentiell vervielfacht hat. Also bleibt dem Kunden nichts 

anderes übrig, als die vordefinierte Bearbeitung zu nutzen. 

Angesichts dieser Situation und der Erkenntnis, dass es Lö-

sungen für ein breites Spektrum an Maschinen geben muss, 

hat Lantek für Flex3d zum Schneiden von Rohren ein neues 

Bearbeitungskonzept entwickelt. Dieses Werkzeug kann 

eine maßgeschneiderte Bearbeitungsabfolge für sämtli-

che Profile definieren, ergänzt um eine personalisierte und 

vom Maschinenhersteller und Endanwender vorgegebene 

Schneidreihenfolge für die jeweilige Maschine und Produk-

tion. Dadurch entsteht eine Wissensdatenbank, in der die 

Maschinenerfahrung des Herstellers mit der Schneiderfah-

rung des Anwenders zusammengeführt wird.

Die Lösung der Heterogenität
Wesentliche Aspekte, die dabei berücksichtigt werden müs-

sen, sind die Art des zu bearbeitenden Rohres und die dafür 

verwendete Schneidmaschine. Beispielsweise werden groß 

dimensionierte Kanalrohre mit enormen Wandstärken und 

beachtlichen Abmessungen allgemein mit Plasma- oder 

Autogentechnologie geschnitten, während bei Rohren mit 

geringen Wandstärken und Abmessungen am häufigsten 

der Laserschnitt zur Anwendung kommt. Gleichwohl ist die 

Software zur Steuerung all dieser Abläufe im Grunde ein 

und dieselbe. Die Herausforderung liegt vielmehr in der ge-

eigneten Steuerung der Maschine und ihrer Prozesse.

Neben dem zu schneidenden Rohrtyp muss die Art der 

Schneidmaschine berücksichtigt werden. Dies gilt weniger 

für die Schneidtechnologie als für die genutzten Schneid-

köpfe: Maschinen mit unterschiedlichen Typen von fest-

stehenden Schneidköpfen und solche mit verschieden 

beweglichen Schneidkopftypen potenzieren die Herausfor-

derungen. Ebenso gibt es neben Spezialschneidmaschinen 

zur Rohrbearbeitung noch Kombinationen mit 2D-Schneid-

maschinen für die besonderen Anforderungen von Auf-

tragsfertigern, die sich nicht allein auf Rohre spezialisiert 

haben.

Mit seinem flexiblen und umfassenden Angebot sowie der 

Integration in die anderen Lösungen von Lantek für Ferti-

gungsplanung (MES), Unternehmensverwaltung (ERP), 

Analyse und Überwachung deckt Lantek Flex3d fast alle 

Kundenbedarfe bei der Bearbeitung von Rohren und Profi-

len ab. „Von ganz einfachen bis hin zu komplexen Projekten 

steuert die Software alle Maschinenarten und Schneidtech-

nologien, kooperiert mit den gängigsten Konstruktionspro-

grammen und kann für sämtliche Rohr- sowie Baugruppen-

arten eingesetzt werden, um Lösungen für die individuellen 

Bedürfnisse eines jeden Kunden zu liefern“, so Lenhard 

abschließend.

www.lantek.dewww.lantek.de ·  · Halle 1, Stand 1011Halle 1, Stand 1011

Moderne Rohr-
schneidmaschinen 
erfordern eine 
moderne Soft-
ware. Angesichts 
dieser Situation hat 
Lantek für Flex3d 
ein neues Be-
arbeitungskonzept 
entwickelt.

Das Software-Up-
date von Lantek 
Flex3d kommt mit 
24 Neuerungen und 
Verbesserungen 
für die moderne 
Rohr- und Profil-
bearbeitung. 



Special Blechexpo/Schweisstec

78 BLECHTECHNIK 5/Oktober 2021

A
uf der Blechexpo zeigt Boschert die 

neueste Generation der FiberLaser. Die-

se verfügen jetzt über eine neue Steue-

rung, welche die internen Arbeits- und 

Reaktionszeiten auf den Nanosekun-

denbereich reduziert und für schnellere Schaltzeiten 

sorgt. Die Blechbearbeitungsspezialisten konnten so 

die Dynamik der Laseranlage verbessern und erleich-

tern dem Anwender zudem die Maschinenbedienung. 

Abhängig von der Verfahrgeschwindigkeit erreicht die 

Laseranlage eine Genauigkeit von 0,05 Millimetern und 

Schnittgeschwindigkeiten von bis zu 15 Metern pro 

Minute. Die Anlagen lassen sich mit einem ein, zwei, 

drei oder vier Kilowatt starken Laser von IPG ausrüsten 

und können Bleche mit Dicken von bis zu zehn Milli-

metern bearbeiten. Sie verfügen zudem über zahlreiche 

clevere Features: Dank des automatischen Nachfassens 

kann die Maschine auch Bleche mit einer Länge von bis 

zu 10.000 Millimetern prozesssicher, schnell und leise 

schneiden. Auch kleinere Werkstücke lassen sich kom-

fortabel manuell auf den gut zugänglichen Maschinen-

tisch auflegen. Der Bürstentisch verhindert, dass die 

Bleche verkratzen.

Überarbeite CNC-Stanze
Die CNC-Stanze Compact EVO, die ebenfalls in Stuttgart 

zu sehen sein wird, hat einige praktische Verbesserun-

gen zu bieten: Für noch mehr Optionen bei der Blech-

bearbeitung ist die Rollier- und Prägehydraulik nun 

standardmäßig an Bord und ein Kantenschutz verhin-

dert langfristig Schäden am Bürstentisch. Auf Wunsch 

haust Boschert zudem das Hydraulikaggregat zur Optik 

und Geräuschdämmung ein. Die Ölleitungen verlegt 

Boschert integriert auf dem Gestell. Damit können die 

Lörracher nicht nur die Zugänglichkeit und Optik der 

Stanze verbessern, sondern auch die Arbeitsgeräusche 

dämpfen. Je nach Stanzkopf erzeugt sie Presskräfte von 

280 oder 400 Kilonewton. Sie ist mit einem Trumpf-

Werkzeugsystem ausgestattet und erlaubt eine stufen-

lose 360-Grad-Drehung aller Werkzeuge bis zu einem 

Durchmesser von 105 Millimeter.

Gizelis, der griechische Vertriebs- und Servicepartner 

von Boschert, präsentiert eine vollautomatische Ro-

boter-Biegezelle mit einem flexiblen und produktiven 

ATC-System (Automatic Tool Change) für die Abkant-

presse sowie ein vielseitiges Stapelsystem für die G-Cut 

Schere.

www.boschert.dewww.boschert.de ·  · Halle 1, Stand 1706Halle 1, Stand 1706

Auf der Blechexpo präsentiert Boschert die komplett überarbeitete CNC-Stanze Compact EVO und die neueste 
FiberLaser-Generation mit weiter verbesserter Steuerung. Diese sorgt für schnellere Reaktionszeiten und höhere 
Dynamik. Zusätzlich wird Gizelis, der griechische Vertriebs- und Servicepartner von Boschert, mit einer Auswahl an 
technischen Highlights am Stand vertreten sein.

SCHNELLERE REAKTIONSZEITEN 
UND HÖHERE DYNAMIK

Die neueste Generation der FiberLaser 
von Boschert verfügt jetzt über eine neue 
Steuerung, die für schnellere Schaltzeiten 
und eine höhere Dynamik sorgt.

Boschert hat 
die CNC-Stanze 
Compact EVO über-
arbeitet. Sie ist so 
leise wie nie zuvor 
und bietet clevere 
Lösungen.
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Unter dem Motto „Perfect Match“ präsentiert Bru-
derer auf der Blechexpo eine komplett ausgestatte-
te Stanzanlage, die unter realen Bedingungen 500 
Buchsenrundkontakte pro Minute für die hohen An-
sprüche der Automobilindustrie produziert. Im per-
fekten Zusammenspiel verschiedenster Disziplinen 
werden in einem einzigen Prozessschritt mehrere 
hochkomplexe Fertigungsverfahren ausgeführt. 

Das Herzstück der Anlage bildet ein Bruderer BSTA 510-

150 Hochleistungs-Stanzautomat mit 510 kN Nennkraft, 

Verstellhub und patentierter Stößelverstellung im Lauf. 

Über einen Doppelabwickler mit Schlaufensteuerung aus 

dem Hause Leicht Stanzautomation werden dem Stanzau-

tomaten parallel zwei verschiedene Bänder per Bruderer 

Doppel-Servovorschub zugeführt. Im Zentrum arbeitet ein 

Präzisionswerkzeug von Kramski, das zusätzlich mit einer 

Laseranwendung und drei integrierten Optiken von Aux-

xos ausgestattet ist.

Stanzen, Lasern und  
Fügen in einem Hub
Die Stanzanlage zeigt eine Applikation, die in dieser Form 

einzigartig ist: Bei einer Hubzahl von bis zu 500 Hüben 

pro Minute und einer Hubhöhe von 44 mm werden die 

zweiteiligen Kontakte in einem Vorgang gestanzt, zu-

sammengeführt und gleichzeitig in verschiedenen La-

serschweißungen miteinander verbunden. Mit jedem 

Hub fügt der Laserprozess komplett synchron eine Ring-

schweißung mit acht Schweißpunkten und zwei 5,0 mm 

langen Schweißraupen an – mit hoher Geschwindigkeit 

sowie Präzision und mit nur einem Laserpuls. 

www.bruderer.comwww.bruderer.com ·  · Halle 6, Stand 6309Halle 6, Stand 6309

500 BUCHSEN- 
RUNDKONTAKTE  
PRO MINUTE

Hochleistungs-Stanzautomat BSTA 510-150 B2  
mit Bruderer Tandem-Servovorschub BSV 75T.
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Amada Allee 1
42781 Haan 

 Germany
www.amada.de

AMADA GmbH

Flexible Strahlmuster
Die LBC-Technologie erreicht mit  
lediglich 4kW  Schneidleistungen,  

die sonst nur mit 6kW erreicht werden. 
LBC (Locus Beam Control) ist die einzigartige Technologie von 
AMADA, die es ermöglicht, den Strahl pendeln zu lassen. 
Das optimale Pendelmuster wird basierend auf der jeweiligen  
Materialart und -dicke gewählt. Dieses Verfahren ermöglicht 
herausragende Schneidleistung in der 4kW-Klasse und dies mit 
nur einem Lasermodul. 
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D
ie E-Brake Mini Cell ist eine vollautomatische 

Lösung, die sich durch ihre Kompaktheit 

auszeichnet, ideal für große Chargen kleiner, 

komplexer Produkte. Die 100 Prozent elektri-

sche Mini Cell ist modular aufgebaut, sodass 

Anwender nur die Optionen hinzufügen, die sie tatsäch-

lich benötigen. Mit dem optionalen, automatischen Werk-

zeug- und Greiferwechselsystem ist ein schneller Wechsel 

zwischen verschiedenen Produkten möglich. Die Mini Cell 

kann mit dem optionalen Palettendispenser ausgestattet 

werden, um automatisch neue Paletten zu beladen und Fer-

tigteile zu entladen. Programme für die E-Brake Mini Cell 

können mit der Offline-Simulationssoftware Robobend off-

line erstellt werden. Alle Bewegungen werden exakt simu-

liert und im Voraus programmiert.

Lösung für beengte Platzverhältnisse
SafanDarley zeigt auch die H-Brake Hybrid 110T-1600. Die-

ses Kraftpaket hat einen hohen Tonnagebereich bei kleiner 

Arbeitslänge. Die kompakte und schnelle Maschine eignet 

sich hervorragend zum Setzen kleiner, komplexer sowie 

dickerer Blechteile und ist eine ausgezeichnete Lösung für 

beengte Platzverhältnisse. Sie kann mit einem Ergonomic-

Paket ausgestattet werden, was besonders beim Biegen 

großer Serien von Vorteil ist.

Offline-Programmierung  
von Abkantpressen
Eines der Highlights während der Messe ist die Offline-Bie-

gesimulationssoftware AutoPOL, ein modernes 3D-System 

zur Offline-Programmierung von Abkantpressen und zum 

Entfalten von 3D-CAD-Dateien. Mit der optionalen Batch 

& Remote-Funktionalität war es bereits möglich, mehrere 

einzelne 3D-Dateien automatisch zu programmieren. Dies 

reduziert die Programmierkosten. Nun ist es auch möglich, 

3D-Composite-Zeichnungen zu laden, bei denen AutoPOL 

die optimale Bearbeitungsreihenfolge ermittelt, um noch 

effizienter zu arbeiten. Eine zweite Neuerung ist die Off-

line-Programmierung des Winkelmesssystems E-Bend L in 

AutoPOL. Neben der Zeitersparnis werden Fehlmessungen 

auch durch die Offline-Analyse der Winkelmesseinstellun-

gen verhindert.

www.safandarley.comwww.safandarley.com ·  · www.kleineberg-maschinen.atwww.kleineberg-maschinen.at
Halle 3, Stand 3206Halle 3, Stand 3206

Auf der Blechexpo präsentiert SafanDarley, in Österreich vertreten durch Kleineberg Maschinen, ein komplettes 
Lösungsprogramm für die Blechbearbeitung. Messebesucher können die neuesten Entwicklungen im Bereich 
Blechbearbeitungsmaschinen, Software und Automatisierung kennenlernen, darunter die Abkantpressen E-Brake 
35T Mini Cell und H-Brake Hybrid 110T-1600 sowie die Offline-Biegesimulationssoftware AutoPOL.

ABKANTEN VON A-Z

Die H-Brake Hybrid 
110T-1600 hat einen 
hohen Tonnage-
bereich bei kleiner 
Arbeitslänge. 

Die E-Brake Mini 
Cell ist eine voll-
automatische 
Lösung und ideal 
für große Chargen 
kleiner, komplexer 
Produkte.

/ Automatisiertes Schweißen mit modularen, individuell konfigu-
rierbaren Roboterschweißzellen senkt die Produktionskosten, 
erhöht die Wettbewerbsfähigkeit und bietet wesentliche Vorteile: 
Produktionssteigerung, reproduzierbare Schweißergebnisse in 
gleichbleibender Qualität, kurze Taktzeiten, konstante Prozessab-
läufe, Offline-Programmierung, große Auswahl an Schweißpro-
zessen und Peripheriekomponenten sowie zeitgemäße Sicherheit-
stechnik.sales.automation.int@fronius.com

NOCH AUTONOMER UND
WIRTSCHAFTLICHER SCHWEISSEN
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Auf der Blechexpo präsentiert Bihler die nächste Ge-
neration der universell einsetzbaren Bimeric-Baurei-
he. Das Servo-Produktions- und Montagesystem BM 
Modular bietet Anwendern mehr Standardisierung 
und eine volle Leantool-Kompatibilität. 

Im Gegensatz zur Vorgängerversion sind auf der Bime-

ric Modular die Prozesse Einziehen, Stanzen und Biegen 

jetzt auf je einer Konsole modularisiert aufgebaut. Jedes 

dieser Prozessmodule ist dabei nach dem gleichen Prin-

zip standardisiert und auf 80 mm Bandbreite ausgelegt. 

Daneben weist die Bimeric Modular sogenannte PLUS-

Leerstellen auf. Dort lassen sich weitere Servo-Prozess-

module und maßgeschneiderte Aggregate für individuelle 

Kundenprozesse – insbesondere für Montageoperationen 

– integrieren. 

Die einzelnen Module sind wahlweise je ganz nach Auf-

gabenstellung flexibel nutzbar. Dadurch kann die Servo-

maschine mit nur minimaler Hardwarekonfiguration etwa 

in Form eines einzelnen Biegemoduls betrieben werden. 

Falls zu einem späteren Zeitpunkt die Prozesse erweitert 

werden, lässt sich die skalierbare Maschine investitions-

arm nachrüsten. 

Flexible Auftragsdisposition
Daneben ist die Bimeric Modular voll kompatibel zum Le-

antool-Linearwerkzeug L250 und somit Bestandteil des 

neuen Bihler-Gesamtsystems. Das bedeutet: Wenn sich 

ein Stanzbiegeteil, das bisher auf einer GRM-NC gefer-

tigt wurde, im Laufe seines Produktlebenszyklus zu einer 

Baugruppe entwickelt, können die Leantool-Biegemodule 

eins zu eins auf die Bimeric Modular verlagert und dort 

mit wertschöpfenden Prozessen kombiniert werden. In 

der Praxis sichert die Bimeric Modular eine flexible Auf-

tragsdisposition, hohe Produktivität durch einfaches und 

schnelles Rüsten der Werkzeugmodule sowie konstant 

hohe Qualität der gefertigten Baugruppen.

www.bihler.dewww.bihler.de ·  · Halle 6, Stand 6209Halle 6, Stand 6209

VARIABLE WERTSCHÖPFUNG  
IN DER BAUGRUPPENFERTIGUNG

Servo-Produktions- und Montage-
system BIMERIC Modular für 
effiziente Baugruppenfertigung.
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I
nsbesondere Schweißroboter verzeihen keine Ab-

weichungen: Steht noch ein Grat an der Blech-

kante oder ist das Teil verzogen, wird es schnell 

als n. i. O. eingestuft und dem Ausschuss zuge-

führt. Um diese Schwierigkeiten aus der Welt zu 

schaffen, zeigt Arku auf der Messe seine Kompetenz 

bei Entgrat- und Richtmaschinen. Speziell für Laserjob-

shops präsentiert Arku die Entgratmaschine EdgeBrea-

ker 6000. Mit dem Laser als Werkzeug sind diese Unter-

nehmen flexibel für viele Kundenanforderungen – doch 

auch die übrige Prozesskette muss so flexibel sein wie 

eine Lasermaschine.

Universelle Entgratmaschine  
für Laserbetriebe
Das Kernstück im EdgeBreaker 6000 ist der mit Bürs-

ten bestückte Rotor. Sie verrunden die Blechkanten 

optimal: Da die Bürsten in verschiedenen Richtungen 

auf das Blech treffen, erhalten die Anwender ein gleich-

mäßiges Ergebnis an den Innen- und Außenkonturen 

des Werkstücks. Wenn es notwendig ist, sind sogar Ra-

dien bis 2,0 Millimeter erreichbar. Zum Rotor mit den 

Bürsten kommen noch ein Schleifband und eine Finish-

Walze hinzu. Diese drei Aggregate machen den Edge-

Breaker 6000 zu einer universellen Entgratmaschine für 

Laserbetriebe. Die Anlage ermöglicht auch ein anspre-

chendes Oberflächenfinish, wie es beispielsweise bei 

hochwertigen Edelstahlblechen oft gefordert ist.

Der EdgeBreaker 6000 verfügt über einen Vakuumtisch 

als Auflage für die Werkstücke. Damit ist er in der Lage, 

auch kleine Teile bis hin zur Größe einer 2-Euro-Münze 

sicher zu fixieren und wiederholgenau zu bearbeiten. 

Neben Laserteilen bearbeitet die Entgratmaschine auch 

Stanzteile, ganz gleich ob klein- oder großflächig. Bei 

Bedarf bewältigt der EdgeBreaker 6000 zudem Mate-

rialdicken weit über den Dünnblechbereich hinaus.

Eigenspannungen in  
Blechen beseitigen 
Eine weitere Arku-Anlage zur Qualitätssicherung in 

der Prozesskette Blech ist auf der Blechexpo die Richt-

maschine FlatMaster 55. Ihre Walzen beseitigt Eigen-

spannungen in Blechen von 0,5 bis 60 Millimeter Dicke, 

sodass Folgeprozesse schneller und sicherer ablaufen. 

Ob Schweißen, Abkanten oder Biegen – Mensch wie 

auch Maschine können die ebenen und spannungsfrei-

en Teile besser bearbeiten. Der Richtvorgang dauert 

dabei nur wenige Sekunden und erzielt reproduzier-

bare Ergebnisse. Der FlatMaster 55 bietet eine servo-

hydraulische Richtspaltregelung und ist mit einem hyd-

raulischen Überlastschutz zum Schutz von Antrieb und 

Richtaggregat ausgerüstet.

www.arku.comwww.arku.com ·  · Halle 1, Stand 1001Halle 1, Stand 1001

Perfekte Kanten, maximale Maßhaltigkeit. Um Blechteile automatisiert zu bearbeiten, müssen 
alle Voraussetzungen stimmen. Arku demonstriert auf der Blechexpo, was zu tun ist, um im stets 
schwierigeren Markt wettbewerbsfähig zu bleiben. Messebesucher können die Entgratmaschine 
EdgeBreaker® 6000 sowie die Teilerichtmaschine FlatMaster® am Arku-Stand live erleben.

MEHR QUALITÄT IN  
DER BLECHBEARBEITUNG

Entgraten, 
Kantenverrunden 
und Oberflächen-
finish – der 
EdgeBreaker 6000 
von Arku bietet alles 
in einer Maschine. 

Der EdgeBreaker 6000 erzielt durch seinen 
mit Bürsten bestückten Rotor hervorragende 
Ergebnisse bei der Kantenverrundung.
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Das Richten von Lochblechen stellt oftmals eine 
Herausforderung dar, denn Lochbleche und per-
forierte Paneele können mitunter knifflige Mit-
tel- oder Randwellen aufweisen. Dann zeigt die 
Teilerichtmaschine Peak Performer 45P mit Wal-
zenbiegung eine ihrer großen Stärken: Sie ist ideal 
für das Richten komplexer Lochbleche mit un-
gleich verteilten Spannungen. Auf der Blechexpo 
stellt Kohler die Maschine live beim Richten vor. 

Lochbleche unterscheiden sich erheblich von einem 

ungelochten Blech. Denn durch die Lochungen, ganz 

gleich mit welchem Verfahren hergestellt, entstehen 

Spannungen und Unebenheiten im Blech – bzw. lassen 

diese sichtbar werden. Auch der sorgfältigste Produkti-

onsprozess kann nicht verhindern, dass z. B. beim Stan-

zen Unebenheiten und Spannungen in den Lochblechen 

auftreten – häufig als Mittel- oder Randwellen. Je nach 

Werkstoff, Blechdicke, Länge und Breite des Bleches 

fallen diese unterschiedlich aus. Damit ist es nahezu 

unmöglich, die Bleche sofort weiterzuverarbeiten, zum 

Beispiel zu schweißen, zu kanten oder zu montieren. 

Lochbleche müssen also gerichtet werden, um zeitauf-

wendiges, manuelles Nacharbeiten zu vermeiden.

Walzenbiegung beseitigt  
Rand- und Mittelwellen
Die Peak Performer-Teilerichtmaschinen mit Walzen-

biegung sind laut Kohler hervorragend geeignet zur Be-

seitigung von Rand- und Mittelwellen. Dies geschieht 

mittels Vorbiegung der Richtwalzen. Mithilfe der Ein-

zel- und Gesamtverstellung der unteren Stützrollenbö-

cke können die Richtwalzen über ein Keilsystem mit 

Verstellmotoren um unterschiedliche Maße angehoben 

oder abgesenkt werden. Diese Verstellung dient zur 

kontrollierten Vorbiegung der Richtwalzen.

Nach dem Richten mit dem Peak Performer sind die 

Bleche eben und spannungsarm. Alle nachgelagerten 

Arbeiten sind dadurch prozesssicher und effizienter. 

Die Wiederholgenauigkeit des Biegewinkels beim Ab-

kanten ist höher, beim Schweißen und Montieren pas-

sen die Teile auf Anhieb, da sie weniger Verzug aufwei-

sen. Das moderne Maschinenkonzept kommt auch hier 

– wie bei allen Teilerichtmaschinen von Kohler – ganz 

ohne Hydraulik aus.

Im Richtzentrum von Kohler stehen unterschiedlich 

große Teilerichtmaschinen zur Verfügung. Jeder dieser 

Peak Performer hat unterschiedliche Stärken und Ab-

messungen. So ist für jegliche Anforderungen die nö-

tige Flexibilität vorhanden – auch für das Richten von 

Lochblechen.

www.kohler-germany.comwww.kohler-germany.com ·  · Halle 5, Stand 5502Halle 5, Stand 5502

LOCHBLECHE PRÄZISE RICHTEN

Die Teilericht-
maschine Peak 
Performer mit 
Walzenbiegung 
ist ideal für das 
Richten komplexer 
Lochbleche mit 
ungleich verteilten 
Spannungen. (Bild: 
Kohler)

Mobility driven by KUKA
_die Experten für 
automatisiertes Schweißen
Perfekte Ergebnisse bis zur kleinsten Schweißnaht sind unser Anspruch. 
Als Wegbereiter und zuverlässiger Partner für automatisiertes Schweißen 
bieten wir unseren Kunden in der Automobil- und Metallindustrie flexible 
und effiziente Automatisierungslösungen für beinahe jede Schweißaufgabe. 

Erfahren Sie alle Highlights auf www.kuka.com

www.kuka.com
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Als Wegbereiter und zuverlässiger Partner für automatisiertes Schweißen 
bieten wir unseren Kunden in der Automobil- und Metallindustrie flexible 
und effiziente Automatisierungslösungen für beinahe jede Schweißaufgabe. 

Erfahren Sie alle Highlights auf www.kuka.com

www.kuka.com
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P
rofilmetall entwickelt und fertigt modulare Pro-

filieranlagen mit zahlreichen Adaptionen, bei-

spielsweise das 2020 vorgestellte Modul mit 

integriertem Faserlaser zum Einsatz auf allen 

gängigen Profilieranlagen. Hochpräzise Roll-

formwerkzeuge, Stanzwerkzeuge sowie Ablängsysteme 

als Einzelkomponenten gehören ebenfalls zum Portfolio. 

Außerdem bietet die Unternehmensgruppe für ihre Kunden 

auch Vorserien oder die Serienfertigung an. 

Schnell und sicher rüsten 
Einen schnellen Produktionsstart und prozesssicheres Rüs-

ten ermöglicht das von Profilmetall entwickelte System aus 

codierten Werkzeugen und Bedienerführung. Vor allem 

beim Rollformen von Profilen mit vielen Varianten wird so 

ein Vertauschen von Werkzeugen vermieden und der Rüst-

vorgang vereinfacht. Mit RFID-Chips codierte Werkzeug-

systeme erlauben es, die für den jeweiligen Rollensatz hin-

terlegten Daten für eine Bedienerführung beim Rüsten von 

Profilieranlagen zu nutzen. Dabei leitet die Steuerung den 

Anlagenführer durch einen interaktiven Dialog und zeigt 

ihm, wie und wo die richtigen Werkzeuge an der Anlage 

zu positionieren sind. Direkt nach Quittierung des korrek-

ten Arbeitsschrittes kann ein weiteres Werkzeug eingesetzt 

werden.

Fertigungsprozesse  
überwachen und steuern
Zur mobilen Überwachung und Steuerung der Produk-

tionsprozesse entwickelt der Rollformspezialist momentan 

eine Softwarelösung zur Implementierung in bestehende 

Systeme. Damit können Zustands- und Verbrauchsdaten via 

Internet über jedes browserfähige Endgerät analysiert und 

beeinflusst werden. Die permanente Kontrolle und Anpas-

sung von Abläufen erlaubt so eine umfassende Qualitätssi-

cherung und Wartungsplanung. Das Unternehmen verstärkt 

außerdem die kontinuierliche, vorausschauende Wartung 

von Profilieranlagen sowie den technischen Support ein-

schließlich Ferndiagnose und Remote-Fehlerbehebung.

Für das neue Faserlasermodul wurde eine entsprechend 

den Laserschutzregeln zertifizierte, kompakte Laserka-

bine entwickelt. Die Laserleistung von bis zu 12 kW wird 

so sicher nutzbar. Das in sich geschlossene System kann 

in unterschiedlichen Positionen in den Rollformprozess 

eingebracht werden und bietet hohe Flexibilität für den 

Endanwender.

www.profilmetall.dewww.profilmetall.de ·  · Halle 3, Stand 3105-1Halle 3, Stand 3105-1

Die Optimierung der Produktivität von Profilieranlagen steht beim Rollformspezialisten Profilmetall im Mittelpunkt 
seines Messeauftritts auf der Blechexpo. Eine vorausschauende Wartung sowie die Simulation des Umformprozesses 
und der Werkzeuge sorgen dafür, dass Anlagen und Abläufe effizienter werden. Prozesssicheres Rüsten und ein schneller 
Produktionsstart gelingen darüber hinaus mithilfe einer neuen Bedienerführung und codierten Werkzeugsystemen.

PRODUKTIVITÄTSOPTIMIERUNG 
VON PROFILIERANLAGEN

Xellar-Profilieranlagen können mithilfe des optional er-
hältlichen, vollintegrierten Faserlasermoduls beliebige 
Profilquerschnitte verschweißen. (Bilder: Profilmetall)

Codierte Werk-
zeugsysteme 
und ein geführter 
Rüstprozess ver-
binden Prozess-
sicherheit mit 
einem schnellen 
Produktionsstart. 



Special Blechexpo/Schweisstec

85www.blechtechnik-online.com

Auf 230 m² Standfläche präsentiert Raziol auf der 
Blechexpo einen Querschnitt seiner Produkte. Ob 
Kontaktbeölung, kontaktlose Beölung, Dosiersteu-
erungen, Umformschmierstoffe oder kundenspezi-
fische Sonderlösungen –  das Raziol Team informiert 
Besucher in persönlichen Fachgesprächen rund um 
das Thema Schmierungs- und Beölungstechnik aus 
einer Hand. 

Highlight auf der diesjährigen Messe ist die neue Razi-

ol-Bürstenreinigungsanlage – ein neu entwickeltes, au-

tarkes Reinigungsaggregat mit eigenem, verfahrbaren 

Grundgestell und direkter Schnittstelle zur Beölungsein-

heit für die effiziente Platinen- oder Bandreinigung vor 

der Beölung. Das neue Reinigungsmodul, welches für 

Reinigungsbreiten bis zu 4.500 mm konzipiert werden 

kann und für Transportgeschwindigkeiten bis zu 190 m/

min ausgelegt ist, lässt sich in bereits vorhandene Trans-

portsysteme leicht integrieren und bietet Anwendern 

eine komfortable Kombilösung für Platinenreinigung und 

Beölung aus einer Hand.

Verfahrbare Sprühkammer
Darüber hinaus präsentiert Raziol neben den Standard-

lösungen im Bereich der Auftragstechnik auch eine neu 

entwickelte, kompakte und verfahrbare Sprühkammer, 

die speziell für teil- oder vollautomatisierte Fertigungs-

linien mit beengtem Bauraum eine smarte Lösung dar-

stellen kann. Ebenfalls stellt Raziol eine Tandem-Sprüh-

anlage mit 500 mm Befettungsbreite zur Verarbeitung 

von bis zu zwei verschiedenen Umformschmierstoffen 

in einem geschlossenen und kompakten Düsenbalken-

system vor, welches mit effizienter Düsen- und Versor-

gungstechnolgie auf dem neuesten Stand der Technik 

ausgestattet ist. Abgerundet wird der Messeauftritt durch 

die Präsentation der Raziol Remote Services – einem neu 

entwickelten Remote-Wartungsservice für Beölungsan-

lagen von Raziol, den sich Besucher auf Wunsch live auf 

dem Messestand vorführen lassen können.

www.raziol.dewww.raziol.de ·  · Halle 8, Stand 8406Halle 8, Stand 8406

SCHLÜSSELFERTIGE BEÖLUNGSANLAGEN

Raziol präsentiert 
sich auf der dies-
jährigen Blechexpo 
auf einer Stand-
fläche von 230 m². 
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D
ie XLTbend-Schwenkbiegemaschine biegt 

Kassetten, Paneele und Boxen nach oben 

und unten. Sie eignet sich zum Biegen 

von großflächigen Biegeteilen, aber auch 

für kleinere, komplexe Gehäuse und Pro-

file. Mit der UpDown-Technologie müssen die Biege-

teile beim Wechsel der Biegerichtung nicht gewendet 

werden. Das leichte und schnelle Arbeiten sichert kurze 

Zykluszeiten und niedrige Stückkosten.

Stabile Anschlagfinger positionieren das Werkstück auf 

der Biegelinie. Gleichzeitig halten Sauger das Biegeteil 

an den Anschlagfingern. Dadurch sind komplette Bie-

gefolgen ohne ein Eingreifen des Bedieners möglich. 

Da die Platine im Biegeablauf auf dem Anschlag liegen 

bleibt, kann eine einzige Person große und schwere, 

aber auch dünne und knickempfindliche Metallteile so-

wie Profile alleine biegen. Das modulare Anschlagkon-

zept lässt die Wahl zwischen einem Rechteckanschlag 

bis 1.550 mm Anschlagtiefe und einem mittig verlän-

gerten T-Anschlag bis 3.250 mm (4.100 mm). Dieser 

ist ideal für großflächige Platinen und liefert hervor-

ragende Biegeergebnisse. Die UpDown-Schwenkbie-

gemaschine gibt es in den Varianten 4.060 x 2,5 mm 

und 3.200 x 3,0 mm. Die Arbeitslänge eignet sich nicht 

nur für großflächige Metallkassetten, sondern auch für 

kleinere komplexe Biegeteile, die mehrere Werkzeug-

stationen entlang der Biegelinie benötigen.

Programmierung mit  
einem Mausklick
Ob sich ein UpDown-Schwenkbiegesystem für flexible 

Anforderungen und kleine Fertigungslose eignet, hängt 

ganz entscheidend von seiner Software ab – sprich, wie 

schnell und einfach sich ein Biegeteil programmieren 

lässt. Die RAS XLTbend lässt sich zwar auch in der 

Werkstatt programmieren, meist erfolgt diese Arbeit je-

doch am Office-PC im Büro.

Die flexible Schwenkbiegemaschine RAS XLTbend biegt Bleche automatisch nach oben und unten. Mit der 
Bendex-Software entstehen fertige Biegeprogramme mit einem einzigen Mausklick. Durch die Kombination aus 
intelligenter Software, dem kombinierten Finger-Sauger-Anschlagsystem, dem Virtual Navigator (ViN) und den 
SnapTool-Eckwerkzeugen erreicht die XLTbend die Kategorie eines Biegezentrums.

VON DER  
SCHWENKBIEGEMASCHINE 
ZUM BIEGEZENTRUM

Die XLTbend Schwenkbiegemaschine eignet sich 
zum Biegen von großflächigen Biegeteilen, aber 
auch für kleinere, komplexe Gehäuse und Profile.
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Nach dem Import einer STEP-Datei des Biegeteils oder 

alternativ einer dxf- oder geo-Datei bedarf es nur noch 

eines Mausklicks und die Bendex-Software program-

miert den kompletten Biegeablauf automatisch. Durch 

eine datentechnische Kopplung zur Maschine basiert 

die Programmierung realitätsgetreu auf den aktuellen 

Maschinenparametern und der verfügbaren Werkzeug-

bestückung. Gibt es mehrere Möglichkeiten, das Teil zu 

biegen, schlägt die Bendex-Software die beste Biege-

strategie mit einem 5-Sterne-Ranking vor. Eine 3D-Si-

mulation zeigt bereits im Büro den späteren Ablauf an 

der Maschine und macht auf eventuelle Kollisionen auf-

merksam. Die erzeugten Biegeprogramme lassen sich 

in Programmbibliotheken abspeichern oder als Joblis-

te an die Maschine senden. An der Maschine gibt die 

Bendex-Software dem Bediener in jedem Biegeschritt 

die passenden Instruktionen an den schwenkbaren 24“ 

Touch-Monitoren.

Von der Schwenkbiegemaschine  
zum Biegezentrum
Drei Elemente befördern die XLTbend UpDown-

Schwenkbiegemaschine in die Kategorie eines Biege-

zentrums. Das erste Element ist der ViN (Virtual Naviga-

tor): Ein nach vorne und hinten gerichteter Arm verfährt 

programmgesteuert entlang der Arbeitslänge und zeigt 

mit einem Laserstrahl dem Bediener die exakte Einle-

geposition des Biegeteils. Besonders hilfreich ist diese 

Funktion beim Arbeiten von der Anschlagseite. Die An-

schlagfinger fahren nach hinten. Dort ist ein bequemes 

Einlegen der Platine gegen die Anschlagfinger möglich. 

Seitlich zeigt die Laserlinie die Einlegeposition. Die Soft-

ware errechnet dabei die exakte Einlegeposition passend 

zum Werkzeugaufbau.

Das zweite Element für einen automatischen Biegeablauf 

sind die Sauger des Anschlagsystems. Sie halten das Bie-

geteil an den Anschlagfingern. Dadurch sind komplette 

Biegefolgen ohne ein Eingreifen des Bedieners mög-

lich. Beim Biegen von Teilen mit nach innen ragenden 

C-Schenkeln kommt das dritte Element zum Einsatz – die 

SnapTool-Eckstücke der Oberwange. Für die meisten 

Maschineninstallationen reicht ein einziger Werkzeug-

satz, um das komplette Teilespektrum eines Kunden zu 

biegen. Beginnend mit 155 mm hohen Werkzeugen für 

3,0 mm Kapazität, sind auch höhere Werkzeuge für bis 

zu 400 mm Kastenhöhe erhältlich. Sobald die letzte Bie-

gung beendet ist, öffnet die Oberwange. Dabei klappen 

die Werkzeugsohlen der SnapTools nach unten und ge-

ben das Biegeteil frei. Die Sauger ziehen das gebogene 

Teil nach hinten, wo es vom Bediener bequem entnom-

men werden kann. Die Kombination dieser drei Elemente 

gepaart mit intelligenter Software und UpDown-Biege-

technologie ermöglicht ein präzises Biegeteilhandling, 

optimiertes Rüsten und automatisierte Biegeabläufe.

www.ras-online.dewww.ras-online.de ·  · Halle 1, Stand 1604Halle 1, Stand 1604
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BLECHEXPO
Halle 5 / Stand 5301

SMD 3 - SERIE
FÜR ALLE, DIE VON
KANTENVERRUNDUNG
NICHT GENUG
BEKOMMEN

·   Entgratung
·   Kantenverrundung 
·   Oberflächenfinish
·   Oxidschichtentfernung
·   Schlackeentfernung  
·   Kleinteilebearbeitung

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

www.lissmac.com
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B
ei Vorführungen im Handschweißbereich 

können die Fachbesucher die stetig wach-

sende Produktpalette an QINEO-Schweiß-

geräten live erleben. Die QINEO StarT er-

möglicht einen einfachen Start in die Welt 

der modernen MSG-Schweißtechnik. Die Hightech- 

MSG-Schweißstromquelle QINEO NexT überzeugt 

durch hervorragende Lichtbogeneigenschaften für 

hohe Schweißqualität. Der modulare Aufbau ermöglicht 

vielseitige Einsatzmöglichkeiten vom Basis-Schweiß-

gerät für das manuelle Handschweißen bis zum Multi-

prozess-Schweißgerät für das automatisierte Roboter-

schweißen. Daneben ergänzt die neue QINEO QuesT ab 

sofort das Portfolio für High-End-WIG-Applikationen. 

Auf der Blechexpo/Schweisstec präsentiert Cloos innovative Lösungen für eine schnellere, 
wirtschaftlichere und flexiblere Schweißfertigung. So bieten die Schweißspezialisten 
Technologien von Einstieg bis Premium und vom manuellen Handschweißgerät bis zum 
automatisierten, verketteten Robotersystem. 

SCHWEISSFERTIGUNG  
DER ZUKUNFT 

Die umfangreiche Auswahl an 
QIROX-Robotern ermöglicht 
individuelle Lösungen für das 
automatisierte Schweißen. 
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Die neue Schweißstromquelle wurde speziell für WIG-

Schweißprozesse entwickelt und eignet sich besonders 

für anspruchsvolle Schweißverbindungen und hohe 

Qualitätsansprüche. Die neuen QINEO-Schweißstrom-

quellen zeichnen sich insbesondere durch digitale Kon-

nektivität, hohe Energieeffizienz und die Integrations-

möglichkeit neuer Schweißprozesse aus. Innovative 

Schweißprozesse wie Fine Weld und MoTion 

Die C-Gate IoT 
Platform bietet 
ein umfassendes 
Monitoring 
von QIROX-
Roboteranlagen 
und QINEO-
Schweißgeräten.

>>

< MEHR ALS NUR FERTIGUNG

SALVAGNINI MASCHINENBAU GMBH
Wirtschaftspark Ennsdorf
Dr. Guido Salvagnini-Straße 1
E. david.moertenboeck@salvagninigroup.com
     salvagnini.at

BLECHEXPO
26-29/10/2021

Messe Stuttgart
Hall 1 Stand 1607

Produktivität, Flexibilität, Adaptivität, 
Vielseitigkeit. P2 ist all das zusammen: ein 
kompaktes Biegezentrum, das Werkzeugwechsel 
beschleunigt und Ausschuss minimiert, jetzt 
noch leistungsfähiger mit der CUT-Option
und MAC3.0!

S1 ist mehr als nur eine einfache
Stanz-Lasermaschine, sie ist ein regelrechtes 
Bearbeitungszentrum, das Abfall reduziert 
und den Produktionsprozess optimiert. Eine 
wettbewerbsstarke Lösung für Unternehmen, 
die Produktivität, Flexibilität, Reaktivität und 
Effizienz wollen!
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Die C-Gate IoT 
Platform besteht 
aus mehreren 
Modulen, die 
Anwender ab-
hängig von ihrer 
individuellen 
Digitalisierungs-
strategie 
aktivieren können.

Weld sowie neue Kombinationsmöglichkeiten verschie-

dener Prozesse in einer Schweißnaht gewährleisten 

hohe Qualität und Effizienz.

Komplexe Automationslösungen
„Zudem machen wir von unserem Messestand aus 

Live-Schaltungen an unseren Fertigungsstandort nach 

Haiger. So können sich die Besucher direkt über unsere 

komplexen Lösungen für das automatisierte Schweißen 

informieren und Fragen an die Experten vor Ort stel-

len“, erklärt  Stephan Pittner, Technischer Geschäfts-

führer bei Cloos. Cloos bietet ganzheitliche Lösungen 

für das automatisierte Schweißen. Durch den modula-

ren Aufbau ermöglicht das QIROX-System skalierbare 

Lösungen, die optimal auf verschiedene Einsatzzwecke 

und individuelle Produktionsanforderungen abgestimmt 

sind. Das QIROX-System umfasst Robotertechnik, Posi-

tionierer, Sicherheitstechnik, Software, Sensorik sowie 

die Schnittstelle zur Prozesstechnologie. Es wird er-

gänzt durch ein umfassendes Zubehörprogramm und 

abgestimmte Dienstleistungen.

„Wir bieten heute mehr als 20 verschiedene Roboter-

typen und haben damit unser Angebot an Robotern in 

den letzten zwei bis drei Jahren verdoppelt“, erklärt 

Pittner. „Uns war es wichtig, den Kunden eine Robo-

termechanik für jede denkbare Anwendung zu bieten 

– von kleinen, dünnen Teilen im Automobilbereich bis 

hin zu speziellen Anwendungsrobotern für das Laser-

hybridschweißen und automatisierte Schleifen.“ So er-

höht sich der Automatisierungsgrad auch bei vor- und 

nachgelagerten Prozessen. Häufig möchten Kunden 

Lösungen für die automatisierte Schweißtechnik mit 

unterschiedlichen Fertigungstechnologien wie Schleif-

applikationen in einer Produktionslinie kombinieren.

Digitalisierungsplattform  
für die Fabrik der Zukunft
Daneben baut Cloos die Palette an digitalen Lösungen 

stetig aus. Die zunehmende Digitalisierung ermöglicht 

eine optimale Steuerung und kontinuierliche Verbesse-

rung der manuellen und automatisierten Schweißferti-

gung. Mit der C-Gate IoT-Platform können Anwender 

in Echtzeit auf Informationen aus ihrer Schweißproduk-

tion zugreifen. In dem ganzheitlichen Informations- und 

Kommunikationstool werden sämtliche Daten zentral 

erfasst und verarbeitet. So können Anwender ihre Pro-

duktionsprozesse bis ins kleinste Detail überwachen 

und vorausschauend steuern. Es besteht aus mehreren 

Modulen, die Anwender abhängig von ihrer individuel-

len Digitalisierungsstrategie aktivieren können – durch-

gängig von der Handschweißstromquelle bis hin zur 

vollautomatischen Fertigungslinie. „Wir freuen uns, 

dass nun endlich wieder Präsenzmessen stattfinden 

können. Der persönliche Austausch mit Kunden, Inter-

essenten und Partnern auf einer Fachmesse kann nicht 

komplett durch digitale Formate ersetzt werden“, ist 

Pittner überzeugt. 

www.cloos.co.atwww.cloos.co.at  · · Halle 7, Stand 7416Halle 7, Stand 7416
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Unter dem Motto „Smart Welding“ zeigt Lorch auf 
der Blechexpo/Schweisstec, wie innovative Schweiß-
technik die Produktivität in der Schweißfertigung 
nochmals deutlich steigern kann. Im Fokus stehen 
automatisierte Schweißlösungen und ein neuer 
Schweißprozess, mit dem sich qualitativ hochwer-
tige Sichtnähte mit ausgezeichneter Nahtoptik we-
sentlich schneller schweißen lassen. 

Mit dem „Lorch Cobot Welding Package“ präsentiert Lorch 

eine Lösung für einfache Automatisierung. Diese ermög-

licht kleineren und mittleren Unternehmen, Schweißvor-

gänge einfach zu automatisieren und Arbeitsabläufe zu 

optimieren. Mit dem neuen Dreh-Kipptisch Cobot Turn 100 

A demonstriert Lorch, wie man die kollaborative Schweiß-

fertigung nochmals deutlich effizienter gestalten und die 

Schweißer entlasten kann – und das sowohl für das MIG-

MAG- als auch für das WIG-Verfahren. Zusätzlich präsen-

tiert Lorch im Rahmen der Yaskawa-Lorch-Kooperation im 

Bereich Automation die Roboterschweißzelle ArcWorld RS.

Für das Schweißen per Hand stellt Lorch Schweißtechnik 

neben den bewährten MIG-MAG- und WIG-Anlagen den 

neuen innovativen Schweißprozess MicorTwin vor, der für 

alle Leistungsklassen bis 500 Ampere der MicorMIG Pulse-

Serie verfügbar ist. Er ermöglicht Sichtnähte für höchsten 

optischen Anspruch, die heute oft mit mehr Zeitaufwand 

und dem WIG-Verfahren ausgeführt werden. Dank MicorT-

win können diese jetzt schneller und einfacher per MIG-

MAG-Verfahren geschweißt werden.

www.lorch.euwww.lorch.eu ·  · Halle 7, Stand 7506Halle 7, Stand 7506

EFFIZIENTER SCHWEISSEN

Perfektes Duo: 
Das Lorch Cobot 
Welding Package 
in Kombination mit 
dem neuen Dreh-
Kipptisch Cobot 
Turn 100 A.

www.steinel.comwww.steinel.com

BLECHEXPO 2021

ALLES FÜR DAS WERKZEUG
Führungselemente, Gewindeformer, Stickstoffsys-

teme, Aktivelemente und vieles mehr: Auf unserem 

Messestand erwarten Sie hochpräzise Lösungen 

für die Stanz- und Umformtechnik. Wir freuen 

uns auf das Wiedersehen in Stuttgart und das 

persönliche Gespräch mit Ihnen!

Sichern Sie sich 
Ihre  Eintrittskarte 
zur Blechexpo.

BLECHEXPO STUTTGART

26.– 29. Oktober 

Halle 6 . Stand 6308

Messestand erwarten Sie hochpräzise Lösungen 

für die Stanz- und Umformtechnik. Wir freuen 

uns auf das Wiedersehen in Stuttgart und das 

teme, Aktivelemente und vieles mehr: Auf unserem 

Messestand erwarten Sie hochpräzise Lösungen 

für die Stanz- und Umformtechnik. Wir freuen 

uns auf das Wiedersehen in Stuttgart und das 
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B
ei Schweißern wird die brennerintegrierte 

Technik auch wegen der automatischen 

Nachführung der Absaugung während 

des Schweißprozesses immer beliebter. 

Brennerhersteller stocken ihr Portfolio mit 

neuen Absaugbrennern auf. Auch die technischen Vor-

gaben für die Beschaffenheit und Funktionsweise wur-

den jüngst aktualisiert. „Die Brennerabsaugung ist das 

Trendthema des Jahres“, betont Björn Kemper, Vorsit-

zender der Geschäftsführung der Kemper GmbH. „Mit 

unserer innovativen Absaugtechnik bedienen wir ein 

wachsendes Bedürfnis für alle Anforderungsprofile am 

Markt.“ Vor diesem Hintergrund erweitert Kemper sein 

VacuFil-Portfolio und stellt auf der Blechexpo das neue, 

sehr handliche Hochvakuum-System VacuFil compact 

vor. Das mobile Absauggerät eignet sich für den Einsatz 

beim professionellen Schweißen. 

Die sieben Quadratmeter große Filterpatrone mit ei-

nem Abscheidegrad von mehr als 99,9 Prozent schützt 

Schweißer effektiv gegen feinste Partikel im Schweiß-

rauch. Weil der Filter vertikal im Gerät montiert ist, 

erfolgt die Abreinigung der Gefahrstoffe besonders 

effizient. VacuFil compact ist dabei in verschiedenen 

Leistungsklassen und auch mit einem Speicherfilter er-

hältlich. Sowohl mit einem abreinigbaren als auch mit 

einem Speicherfilter erzielt das Gerät je nach Motorleis-

tung eine maximale Absaugleistung von 160 oder 190 

Kubikmeter Luft pro Stunde.

Automatische  
Absaugleistungsregelung 
Kemper hat die Steuerung des Gerätes auf das Wesent-

liche reduziert. Die intuitive Ein-Knopf-Bedienung ver-

einfacht das manuelle Einstellen des Gerätes durch den 

Anwender, selbst mit Handschuhen. Entsprechend der 

individuellen Brennerparameter wählt er die benötigte 

Absaugleistung stufenlos aus und die Gefahrstofferfas-

sung erfolgt permanent am Brennerkopf während des 

gesamten Arbeitsprozesses.

Optional ist das Gerät mit einer automatischen Absaug-

leistungsregulierung erhältlich. Diese sorgt dafür, dass 

die eingestellte Absaugleistung immer konstant bleibt 

– und das auch beispielweise bei fortschreitender Fil-

tersättigung. Damit kommt VacuFil compact bereits 

jetzt den Anforderungen an neu W3-zertifizierte Hoch-

vakuum-Geräte nach. Denn selbst die Verarbeitung 

von Chrom-Nickel-Stahl ist so rechtskonform und si-

cher möglich. Das Absauggerät ist mit allen gängigen 

Schweißbrennern kompatibel. Viele weitere Zusatzaus-

stattungen wie eine Start/Stopp-Automatik, Werkzeug-

schale mit Cup-Holder, verschiedene Saugschläuche so-

wie Schlitz- und Trichterdüsen stehen für die Anwender 

zur Auswahl.

www.kemper.euwww.kemper.eu  · · Halle 7, Stand 7505Halle 7, Stand 7505
www.arnezeder.comwww.arnezeder.com  · · www.elmag.atwww.elmag.at  · · www.lasaco.comwww.lasaco.com

Schweißrauchabsaugung ohne Nachführung, immer direkt am Brenner und noch dazu mit der 
optimalen Leistung: Möglich macht das der neue VacuFil compact von Kemper. Auf der Blechexpo/
Schweisstec stellt der Absaugtechnik-Spezialist seine Neuheit aus der VacuFil-Familie vor. 

EFFEKTIVER SCHUTZ  
VOR GROSSEN  
SCHWEISSRAUCHMENGEN

Einmal für den 
Schweißbrenner 
eingestellt, erzielt 
VacuFil compact  
permanent die 
optimale Absaug-
leistung.
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ELESA+GANTER ist ein weltweites Vertriebs-Joint-Venture, das gegründet wurde, 
um die breiteste Produktpalette von Maschinennormteilen für die Maschinen-
bauindustrie anzubieten. Hochzuverlässige Produkte, die reibungslosen Betrieb 
mit einem einmaligen Design gewährleisten, repräsentieren den einzigartigen 
Qualitätskodex von ELESA+GANTER.
                      elesa-ganter.at

Folgen Sie uns auf:

Besuchen Sie uns doch auf der Design Center Linz
19.-21. Oktober 2021
Stand Nr. 108

Funktionsweise, Sicherheit und Schutz der Maschine verbessern

Gummipuffer

Erfahren Sie mehr zum umfangreichen Sortiment an Gummipuffern in unterschiedlichen Härtegraden, Dimensionen 
und Formen. 

Beispielsweise die Schwingungsdämpfer mit Spiral-Wicklung bzw. mit Feder oder die neuen Gummipuffer aus  
Silikonkautschuk (MVQ), RAL 7040 grau, gemäß FDA (U.S. Food and Drug Administration), die zur Verwendung in der  
Lebensmittel und Pharmaindustrie geeignet sind. 
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F
ür die Teileoptimierung in der Blechkons-

truktion braucht es traditionell vor allem 

eins: jahrelange Erfahrung, um sowohl Feh-

ler als auch Optimierungspotenzial einer 

Konstruktion zu erkennen. „Und wenn der 

Experte in den Ruhestand geht, nimmt er das ganze 

Wissen mit“, beschreibt Martina Trinczek ein Dilemma 

der Blechfertigung – das für sie und Jonas Steiling zur 

Gründungsidee wurde. Seit Sommer 2020 sind sie zu-

sammen Geschäftsführer des Startups Optimate, das 

seither auf Expansionskurs ist.

Optimate beschleunigt auf seiner Onlineplattform die 

Konstruktion einfacher Blechteile mithilfe von Maschi-

nellem Lernen und spezieller Algorithmik. Die dafür ge-

nutzte „Erfahrung“ sind Tausende von 3D-CAD-Daten, 

die in drei Kategorien „hoch optimierbar“, „optimier-

bar“ und „nicht optimierbar“ eingruppiert und mit her-

kömmlichen Konstruktionsregeln sowie intern entwi-

ckeltem Feature Engineering analysiert wurden.

Einfache Nutzung
Die Nutzung der Plattform ist einfach: Die Anwender 

laden ihre CAD-Datei hoch, wählen das Material, aus 

dem das Teil gefertigt werden soll, und aktivieren den 

Repariermodus. Auf einen Klick bekommen sie umge-

hend das Optimierungspotenzial sowie Fehler und War-

nungen angezeigt. Unter Warnungen werden optische 

Trumpf-Ausgründung führt Bauteilberatung ins digitale Zeitalter: Mit einem Mausklick liefert die 
digitale Bauteiloptimierung des Startups Optimate eine fehlerfreie und zudem wirtschaftliche Lösung 
für eine Blechteilkonstruktion. Dafür vereint Optimate Machine-Learning-Modelle und Hochtechnologie-
Algorithmen mit intelligentem Feature Engineering, um in Sekundenschnelle das Optimierungspotenzial 
anzeigen und eine Fehleranalyse abgeben zu können. Auf der Blechexpo stellen die jungen Gründer am 
Stand von Trumpf erstmals ihre Entwicklung der Öffentlichkeit vor – inklusive einer Weltneuheit.

DIGITALE  
BAUTEILOPTIMIERUNG

Zeit und Kosten sparen mit KI-optimierten Bauteilen: 
Expertenwissen in der Konstruktion von Blechbauteilen 
trifft auf modernste Machine-Learning-Modelle. 
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Beeinflussungen des Bauteils 

abgebildet, wie etwa zu nah an 

der Biegezone liegende Aus-

schnitte. Fehler hingegen wei-

sen den Anwender auf gängige 

Probleme in der Konstruktion 

hin, beispielsweise eine unter-

schrittene Mindest-Schenkel-

länge, sich kreuzende Biegun-

gen oder nicht abwickelbare 

Bauteile.

Mit dem Repariermodus bie-

tet Optimate bereits für einige 

Features eine automatisierte 

Korrektur des Bauteils mit an-

schließendem Download der 

CAD-Datei an. Ziel ist, dem An-

wender eine vollautomatisierte 

Lösung anzubieten, die Ma-

terialverschnitt reduziert und 

kostspielige Fertigungsschritte 

wie etwa den Schweißprozess 

ersetzt.

Drei Varianten und  
eine Weltpremiere
Derzeit umfasst das Angebot 

von Optimate drei Stufen: Mit 

„Starter“ können etwa kleinere 

Unternehmen bis zu 50 Teile im 

Monat auf Konstruktionsfehler 

und ihr Optimierungspotenzial 

untersuchen; bis zu 200 Teile 

können mittelgroße Unterneh-

men mit „Advanced“ untersu-

chen, zudem gibt es einen Re-

paraturmodus und eine Historie 

der Potenzialerkennungen; das 

Angebot „Enterprise“ richtet 

sich an große Unternehmen, 

insbesondere Lohnfertiger mit 

eigenem Webshop und 

95

Der Service 
von Optimate: 
Optimierungs-
potenzial und 
Konstruktionsfehler 
von Bauteilen über-
sichtlich dargestellt.

>>

Quality made in Austria 

  100% Eigenfertigung der Platten in Österreich

  Hochautomatisierte Fertigungsanlagen für Standard-Platten

  Bestens geschultes Personal garantiert Qualität im μ-Bereich

Prozesssicherheit in Ihrer Produktion

  Verzugsarme Weiterverarbeitung

  Weniger Aufmaß für die anschließende Wärmebehandlung

  Präzisere Bauteile

Wir schaffen Versorgungssicherheit

  Großes Rohmateriallager

  Über 30 Materialqualitäten

  Verfügbarkeit der Normplatten direkt ab Lager

PLATTEN

Magazin: Blechtechnik     Format: 140 x 200 + 3 mm     Thema: Platten     AS: 23.09.2021

UNSERE PLATTEN FÜR IHREN ERFOLG

Erhalten Sie mit unserem 
Video einen Einblick 
hinter die Kulissen: 

26. – 29.10.2021
Halle 6, Stand 6107

Stuttgart, Deutschland 

B
ild

qu
el

le
: ©

 R
ob

er
t K

ne
sc

hk
e 

 – 
st

oc
k.

ad
ob

e.
co

m



Special Blechexpo/Schweisstec

96 BLECHTECHNIK 5/Oktober 2021

Online-Marktplätze. Hier stehen zusätzlich eine API-

Schnittstelle, der Export der 3D-Daten sowie eine Cus-

tomizing-Option zur Wahl.

„Unsere Vision ist eine Teileoptimierung, die maxi-

mal zuverlässig und absolut effizient arbeitet“, erklärt 

Steiling. „Damit können unsere Kunden nachhaltiger 

konstruieren, Kosten senken und effizienter fertigen.“ 

Ein weiterer Schritt in diese Richtung feiert auf der Ble-

chexpo Weltpremiere: Das Gründerteam stellt seinen 

innovativen Optimierungsalgorithmus vor, der bei Bau-

teilen ohne regelbasierte Konstruktionsfehler (Warnun-

gen und Fehler) und mit dennoch hohem Optimierungs-

potenzial zum Einsatz kommt. Mit diesem Algorithmus 

ermöglicht Optimate die vollautomatisierte Optimie-

rung von Blecheinzelteilen.

Von der Idee zur  
Unternehmensgründung
Bauteile mit Konstruktionsfehlern sind der Alptraum 

der Fertigung: Sie machen den Zeitplan für Neuent-

wicklungen zu Makulatur und treiben mit oft aufwendi-

ger Fehlersuche die Kosten in die Höhe. Die Komplexi-

tät der Produktentwicklung nimmt jedoch stetig zu und 

die Zeitspannen von der ersten Idee bis zur Marktein-

führung werden immer kürzer. Zudem steigt der Druck, 

in kürzester Zeit die kostengünstigste Lösung zu finden.

Jonas Steiling hat das alles in der Teileberatung von 

Trumpf erlebt. Der Maschinenbauer weiß auch, dass 

sich nicht jedes Unternehmen diesen Beratungsser-

vice leisten kann. Seine Vorstellung: Für Bauteile mit 

überschaubarer Komplexität muss es eine automati-

sierte Lösung geben, die nicht nur Konstruktionsfehler 

erkennt, sondern auch ihr Optimierungspotenzial be-

nennt. Damit ging er ins „Internehmertum-Programm“ 

von Trumpf. Das gibt den Mitarbeitern des Hochtechno-

logieunternehmens die Chance, aus ihrer Idee ein Ge-

schäftsmodell zu machen.

Im Bootcamp traf er auf die Betriebswirtin Martina 

Trinczek. Mit Max Hesselbarth kam die Software-Ex-

pertise ins Team. Gemeinsam entwickelten sie ein Ge-

schäftsmodell, das die Experten von Trumpf überzeug-

te. Im Sommer 2020 brachten sie es als Gründer unter 

dem Namen Optimate auf den Markt und entwickeln es 

seither stetig weiter. „Im Idealfall ergänzen sich unser 

digitaler Service und die individuelle Beratung“, so 

Trinczek abschließend.

www.optimate.dewww.optimate.de  · · Halle 1, Stand 1404Halle 1, Stand 1404

Über Optimate

Die Optimate GmbH ist eine eigenständige 
Ausgründung aus dem Hochtechnologieunter-
nehmen Trumpf mit Sitz in Stuttgart. Im Jahr 
2020 gegründet, hat sich das Unternehmen auf 
die digitale Optimierung von Blechbauteilen 
mithilfe von Künstlicher Intelligenz spezialisiert. 
Die Gründer möchten damit kleinen, mittleren 
und großen Blechfertigern ermöglichen, nach-
haltiger zu konstruieren, Kosten zu senken und 
effizienter zu fertigen. 

Die Optimate-
Gründer (v.l.n.r.): 
Max Hesselbarth, 
Martina Trinczek, 
Jonas Steiling.
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TOX Pressotechnik präsentiert auf der Blechexpo sein 
umfassendes Know-how für die Blechbearbeitung. 
Mittelpunkt des Messestands bildet ein Technologie-
exponat, das verschiedene Füge-, Trenn- und Um-
formungsverfahren kombiniert – für ein originelles 
Messe-Werkstück. 

Die Blechexpo ist für TOX Pressotechnik der ideale Rah-

men, um neben seinem neuen Servopressen-System vor 

allem seine Kompetenz rund um das Clinchen, Stanzen und 

Pressen zu demonstrieren. Dazu wird ein spezielles Ausstel-

lungsobjekt im Zentrum des Messestandes installiert: Ein 

Roboter legt zwei Bleche aufeinander und platziert sie an-

schließend in verschiedenen Stationen: Dem Clinchen folgt 

das Nieten eines Halbholstanzniets sowie das Prägen und 

anschließende Einpressen eines Bolzens. Der letzte Schritt 

ist das Stanzen. Was dabei rauskommt, erfährt der interes-

sierte Besucher am TOX-Messestand.

Leitfähige Verbindung
Auf ihn warten zudem Experten, die anhand von Beispiel-

objekten wie Stromschienen, Sicherungsboxen oder Strom-

verteiler-Elementen das Fügeverfahren für stromführende 

Bauteile erklären: das eClinchen. Die Bedeutung, dauerhaft 

leitende Verbindungen schaffen zu können, nimmt mit der 

Elektrifizierung des Antriebsstrangs im Automobil stetig zu. 

Dabei besitzt das eClinchen klare Vorteile gegenüber dem 

Schweißen oder Schrauben. 

Darüber hinaus hat TOX Pressotechnik einige seiner An-

triebe mit im Messegepäck – sowohl pneumohydraulische 

TOX-Kraftpakete als auch servoelektrische TOX-ElectricDri-

ve-Varianten. Eine Neuheit hierbei ist das Servopressen-Sys-

tem TOX-ElectricDrive Core. Dieses besteht aus dem neuen 

TOX-ElectricPowerDrive-Antrieb, der Steuerung TOX-Po-

werModule Core sowie verschiedenen TOX-HMI-Panels, auf 

denen die neue TOX-Software HMI 3.1 installiert wird.

www.tox-de.comwww.tox-de.com  · · Halle 7, Stand 7501Halle 7, Stand 7501

TECHNOLOGIE-
KNOW-HOW IN DER 
BLECHBEARBEITUNG

Technologie eClinchen: Die Bedeutung, dauerhaft leitende 
Verbindungen schaffen zu können, nimmt mit der Elektri-
fizierung des Antriebsstrangs im Automobil stetig zu.

97

Halle 7, Stand 406

Scannen und alle  
Performance-Details erfahren

Maximale  
Leistung auf  
minimalem 
Raum

Die Ultra-Kompakt-Industrie-PCs C6030/C6032:
 mit reduziertem Platzbedarf für hochkomplexe und  

 anspruchsvolle Applikationen
 Intel®-Core™-i-Prozessoren der höchsten Leistungsklasse  

 bis zur neunten Generation
 maximale Rechenleistung bis hin zum Intel® Core™ i7  

 mit 8 Kernen à 2,6 GHz
 realisieren nahezu jede Automatisierungs- und Visualisierungsaufgabe
 Variante C6032 bietet modulare Schnittstellenerweiterung  

 für erhöhte Flexibilität
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INHALT UND AUSRICHTUNG

www.blechtechnik-online.com bietet dem Leser 
branchenspezifi sches Know-how am aktuellen Stand 
der Technik. Die Branchenplattform zeigt einen 
umfassenden Überblick über alle relevanten Themen, 
Veranstaltungen, Produkte sowie Unternehmen.

 > 4.000 redaktionelle Beiträge in Themen gegliedert
 > 12.000 Videos
 übersichtlicher Terminkalender
 Themen- und Messespecials
 redaktioneller Newsletter
 Apps und Social-Media-Inhalte der Branche
 u. v. m.

VORTEILE FÜR REGISTRIERTE USER

Registrierte User können Inhalte nach den jeweiligen 
Interessensgebieten bzw. Unternehmen für den 
eigenen Bedarf zusammenstellen. Mittels E-Mail-
Benachrichtigung wird über die relevanten Neuheiten 
informiert. Die User-Community kann untereinander 
netzwerken, sich austauschen sowie mit technischen 
Ansprechpartnern ausgewählter Hersteller 
kommunizieren. 

 Individualisierung der Inhalte
 Themen und Firmen folgen (Favoriten)
 Link-Archiv und Historie
 E-Mail-Benachrichtigung 
 User-Forum
 Terminkalender (individualisiert)
 u. v. m.

VORTEILE FÜR REGISTRIERTE USER

VORSPRUNG DURCH KNOW-HOW

neues Design 
neue Features
 individualisierbar
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Themen Aktuelles Specials Termine · Heftarchiv Service

AUTOMATISIERUNG THEMA FOLGEN (94)♥

News Videos Firmen FILTERN"

Kollaborativer Schweißkollege
Yaskawa bietet mit der neuen Motoman-Lösung
Weld4Me Unternehmen aus der
Metallbearbeitung eine einfache Lösung für eine…
optimalen Einstieg in die Robotik. Die
Kombination aus kollaborativem Roboter und
einfacher Bedienoberfläche bietet dem Benutzer
konsequente Einfachheit, ohne auf wichtige
professionelle Schweißfunktionen verzichten zu
müssen.QIROX-Mikrozellen:
Einstiegslösung für das
automatisierte Schweißen
Kunden auf der ganzen Welt vertrauen auf die
kompakten Lösungen für das automatisierte
Schweißen von Cloos. Die neuen QIROX-Mikrozellen…
bieten einen optimalen Einstieg in die automatisierte
Schweißtechnik – bei minimalem Risiko und
maximalem Return on Investment.

FRW Robotic Welding Cell: Neue
Roboterschweißzelle
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News Videos Firmen

Kollaborativer Schweißkollege
Yaskawa bietet mit der neuen Motoman-Lösung
Weld4Me Unternehmen aus der
Metallbearbeitung eine einfache Lösung für eine…

08.09.2020 · Yaskawa Europe in Schweißroboter

QIROX-Mikrozellen:
Einstiegslösung für das
automatisierte Schweißen
Kunden auf der ganzen Welt vertrauen auf die
kompakten Lösungen für das automatisierte
Schweißen von Cloos. Die neuen QIROX-Mikrozellen

07.09.2020 · Cloos in Roboterschweißzellen
allgemein

FRW Robotic Welding Cell: Neue
Roboterschweißzelle
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Rechnet sich ab Stückzahl 1

Einfach einsteigen – automatisiert schweissen.
Die TruArc Weld 1000 ist das Komplettpaket für Ihren einfachen Einstieg ins automatisierte 

Lichtbogenschweissen. Die Schweisszelle arbeitet schon bei kleinen Losgrössen profitabel, 

ist intuitiv programmierbar – und kann auch ohne Fachkenntnisse bedient werden. So  

gewinnen Schweissfachkräfte Zeit für komplexere Aufgaben.

Erfahren Sie mehr unter www.trumpf.com/s/5wfpl4 


