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ALUMINIUMSCHWEISSEN 32

Flr hochste Prozesssicherheit beim Aluminium-
schweiBen sorgt bei Peischl Fahrzeugbau
aufgrund seiner gleichbleibend hohen

Qualitat der Schweidraht von Mig Weld.
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Just in process, just in time. Dieser Devise

hat sich der Komponentenfertiger Marchhart
verschrieben und setzt in der Blechbearbeitung
seit vielen Jahren auf Maschinen von Trumpf.




Rechnet sich ab Stlickzahl 1

. B
S ruare Weld 1000

Einfach einsteigen — automatisiert schweissen.

Die TruArc Weld 1000 ist das Komplettpaket fir lhren einfachen Einstieg ins automatisierte
Lichtbogenschweissen. Die Schweisszelle arbeitet schon bei kleinen Losgrossen profitabel,
ist intuitiv programmierbar — und kann auch ohne Fachkenntnisse bedient werden. So
gewinnen Schweissfachkrafte Zeit fiir komplexere Aufgaben.

Erfahren Sie mehr unter www.trumpf.com/s/5wfpl4
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FACE-TO-FACE DURCH
NICHTS ZU ERSETZEN

Vier Tage lang stand Wels ganz im Zeichen der industriellen Fertigung. Denn vom 10. bis
13. Mai prasentierten 250 Aussteller auf der INTERTOOL die enorme Bandbreite ihrer Pro-
dukte. Mehr als 10.000 Besucher erlebten im Rahmen der groften osterreichischen Indust-
rie-Messe, wie vielseitig industrielle Fertigung ist. ,, Unsere Partner bestatigen uns, dass der
Schritt von Wien nach Wels mitten in die bedeutendste Industrieregion Osterreichs absolut
richtig war. Wir konnten zahlreiche neue Aussteller begriien, und auch bei den Besuchern
zeigt sich die Ausstrahlung der Location nach Westdsterreich”, zeigt sich Christine Kosar,
Head of Operations beim Messeveranstalter RX Austria & Germany, zufrieden.

Einmal mehr wurde in diesen vier Tagen bestatigt, dass Fachmessen keineswegs ein Relikt
aus vergangenen Zeiten sind: Der personliche Kontakt im Rahmen einer realen Messeat-
mosphare ist einfach nicht durch die in der Pandemie entstandenen virtuellen Messen zu
ersetzen. Denn Fachbesucher, die nach cleveren Losungen fiir ihre Betriebe suchen, wollen
Produkte und Maschinen einfach sehen und anfassen, Prozesse erleben und Gesprache von
Angesicht zu Angesicht fiihren.

Impulsgeber flir weiteres Wachstum

Im kommenden Herbst gibt es die nidchste Gelegenheit, sich auf einer Live-Messe umfas-
send zu informieren. Denn vom 25. bis 28. Oktober findet in Hannover zum 26. mal die
EuroBLECH, das weltgrote Branchentreffen fiir die blechbearbeitende Industrie,
statt. ,Seit unserer letzten Live-Messe sind vier Jahre vergangen und viele sehen in der
EuroBLECH eine Gelegenheit, sich technisch wieder auf den neuesten Stand zu bringen. In
diesemJahristdie Messe ein besonders willkommener Impulsgeber, um Geschéfte wiederan-
zukurbeln oder neue Chancen zu erschlieBen”, erklart Evelyn Warwick, Messedirektorin der
EuroBLECH, im Namen des Veranstalters Mack-Brooks Exhibitions.

Es gibt also zahlreiche Griinde, einen lohnenden Messebesuch in Hannover einzuplanen.

Darum organisieren wir auch heuer am 25. Oktober 2022 wieder einen Sonderflug von W‘ WE/dlng .

Linz zur EuroBLECH und abends wieder retour. Somit konnen auch Fachbesucher aus Cuttlng .
Osterreich komfortabel und zeitoptimiert zur Leitmesse der Blechbearbeitung anreisen und E L5 T E C automat ion ,
den Messetag in vollem AusmaR nutzen. Im Paket inkludiert ist auch der kostenlose Eintritt M‘ e L e Service ‘

sowie der Bustransfer vom Flughafen zur Messe und retour. Tickets kdnnen online gebucht

werden unter www.x-technik.at/messefluege Kreuzgasse 1 . 7400 Oberwart - Austria

Tel. +43 (0) 3352 210 88 - 0 . E-mail: office@weld-tec.com

www.weld-tec.com

www.blechtechnik-online.com 3
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WeldSpace 4.0 von Demmeler iibernimmt das LichtbogenschweiRen
von Stahlbaugruppen.
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Perfekte Verarbeitung. Die Schubbodenfahrzeuge von Peischl
Fahrzeugbau gelten als die absoluten Leichtgewichte am Markt.
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den Burgenldndern der Schweifdraht von Mig Weld.

TRENN- UND
UMFORMTECHNIK

Mit Lichtgeschwindigkeit ins 21. Jahrhundert 40
Modernisierung. Mit der Investition in eine moderne
2D-Laserschneidanlage von MicroStep inklusive
Materialhandlinglésung gelang Swarco Dambach ein
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TECHNOLOGY FOR THE WELDER’S WORLD.
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Damit haben gesundheits-
schédliche Rauchgase keine
Chance

Garantierter Arbeits- und Gesund-
heitsschutz fiir Schweif3erinnen und
SchweifBer

Zuverlassige SchweiBBprozesse
Gesicherte Schutzgasabdeckung
Fir die kleine Werkstatt bis zur

IM QUARTETT ZUM QUADRAT

Beim Laserschneiden auf der sicheren Seite 50 Schwerindustrie
Safety first. Beim Familienbetrieb Neuschmid wird an einer neuen Normkonformitét geméB
Laserschneidanlage die Absaug- und Filteranlage EXCube von Teka eingesetzt. DIN EN 1SO 21904

Sie ist ATEX-konform konstruiert und zum Abscheiden von explosiven Stauben
der Staubexplosionsklasse ST1 geeignet.

Mehr Effizienz, Zuverlassigkeit
Vielfalt beim Rohrschneiden 52 & Gesundheits- und Arbeits-
Faserlaser. Die 3D-Laserschneidmaschine FG-220 von Mazak wurde fiir schutz gehi‘ nicht!
das Prazisionsschneiden langer Rohre und Profile konzipiert — egal ob rund,
quadratisch, rechteckig oder dreieckig, Doppel-T-Trager, Breitflanschtrager
oder Winkelprofile. Interesse? Sprechen Sie uns an.

Im Quartett zum Quadrat 58
Biiro- und Labormobel. Just in process, just in time. Dieser Devise hat sich

der Komponentenfertiger Marchhart verschrieben und setzt dafiir in der
Blechbearbeitung seit vielen Jahren auf Maschinen von Trumpf.

Weitere Infos?
Einfach QR-Code scannen!

NACHGEFRAGT "
AUTOMATISIERUNG ALS SCHLUSSEL BINZEL 3
ZUR PRODUKTIONSOPTIMIERUNG 44
Im Interview verrat uns Pierandrea Bello, Produktmanager fur . .
Laser-Technologie bei Salvagnini, unter anderem, wie wichtig Binzel A‘fs""’ GmbH
Automatisierungslésungen beim Laserschneiden Vogelweiderstrasse 44a
im aktuellen Wirtschaftsumfeld sind. 5020 Salzburg/Austria

T +436626289-110
F +436626289-1133
office@binzel-abicor.at

www.blechtechnik-online.com 5 . .
www.binzel-abicor.at




Aktuelles

1. Vorstandsvor-
sitzender VDMA
Osterreich: Dr.
Markus Baldinger,
Geschaftsfiihrer
von Péttinger Land-
" technik.
(Bild: Pottinger
Landtechnik)

NEUER VORSITZENDER
BEIM VDMA OSTERREICH

Der VDMA Osterreich hat mit Dr. Markus Bal-
dinger, Geschaftsfiihrer von Poéttinger Land-
technik, einen neuen Vorsitzenden. Er wurde in
einer auBerordentlichen Vorstandssitzung ein-
stimmig gewahit.

Dr. Markus Baldinger kennt den VDMA sehr gut und
schitzt die Vorteile und hohe Expertise im groften
Maschinenbau-Verband Europas bereits seit vielen
Jahren. Seit 2015 ist Herr Baldinger Vorstandsmit-
glied des Fachverbandes Landtechnik im VDMA und
seit Marz 2020 Vorsitzender des Lenkungskreises
Landtechnik. ,Es ist fiir mich eine groe Ehre, nun
auch den Vorsitz des VDMA Osterreich zu iiberneh-
men”, sagte Baldinger zu seiner Wahl. ,Ich werde
mich in dieser wichtigen Funktion weiter besonders
fir die Gesamtinteressen des Osterreichischen Ma-
schinenbaus einsetzen und auch den Austausch in-
nerhalb der 36 Maschinenbaubranchen in dieser her-
ausfordernden Zeit starken.”

www.vdma.org

GEMEINSAME ENTWICKLUNG

Am 2. Mai 2022
wurde im Beisein
der FUhrungs-
spitzen der Vertrag
zur Mehrheits-
beteiligung an der
Femitec GmbH
unterzeichnet.

FERMITEC VERSTARKT OTC-GRUPPE

Mit der Aufnahme der Femitec GmbH in die OTC-Gruppe ist es der
OTC Daihen Europe GmbH einmal mehr gelungen, ihre Produktion
und Entwicklung durch eine groBe Schnittmenge an Tatigkeits-
feldern zu verbessern und an den entscheidenden Stellen zu er-
ganzen. Damit wird ein groBes Zeichen gesetzt, um die Position
im europaischen Markt fiir Industrierobotik und SchweiBsystem-
I6sungen weiter zu etablieren.

Seit 2004 in der Robotersimulation tatig und ab 2011 auch mit Fertigung,
Inbetriebnahme, Programmierung und Wartung von Automationslosun-
gen und komplexem Vorrichtungsbau, hat sich die Femitec GmbH bis
heute einen Namen gemacht und arbeitet als Partner bereits seit mehre-
ren Jahren eng mit der OTC Daihen Europe zusammen. Durch das nahezu
identische Spektrum im Bereich von schliisselfertigen Automatisierungs-
l6sungen, Service von Robotersystemen und Schweiftechnik sowie Ent-
wicklung von Softwarelosungen, lag es auf der Hand, mit einer Mehrheits-
beteiligung sowohl die Kapazitaten, den Service als auch die Produkte der
OTC-Gruppe zukiinftig weiter zu verbessern. Somit ist die OTC-Unterneh-
mensgruppe nun mit sechs technischen Standorten in Europa vertreten.

www.otc-daihen.de

INNOVATIVER CYBERSECURITY-LOSUNGEN

Bystronic und NanoLock gehen eine Partnerschaft
ein, um gemeinsam Softwarelésungen zu entwickeln
und Systeme gegen Cyberangriffe zu schiitzen. Das
ist ein wichtiger Baustein fiir Bystronics Vision der
Smart Factory und ein Beweis fiir die Entschlossen-
heit des Unternehmens, innovative Lésungen fiir die
Blechbearbeitung voranzutreiben.

Um die Exposition der Kundensysteme gegeniiber poten-
ziellen Cyberrisiken zu minimieren, entwickeln Bystronic
und NanoLock neue sichere Losungen, um zu gewahrleis-
ten, dass intelligente Maschinen von Bystronic vertrauens-
wiirdige Datenquellen und auflerdem cybersichere Gerate
sind. NanoLock ist ein etablierter und erfahrener Anbieter
von Cybersecurity-Losungen nach dem Sicherheitsmodell
Zero-Trust. Die beiden Unternehmen prasentieren ihre ge-
meinsame Losung auf der Leitmesse EuroBLECH 2022.
,Unsere Vision fiir die Fabrik der Zukunft besteht darin,
unseren Kunden die Fahigkeit zu verleihen, ihren gesamten

Mit der Partner-

Material- und Datenfluss sicher zu gestalten. In der Zukunft
werden Kunden ihre Systeme in die Cloud einbinden, und
aus diesem Grund ist Cybersecurity von auRerster Wichtig-
keit. Mit der neuen Partnerschaft verschaffen wir unseren
Kunden das beruhigende Gefiihl der Sicherheit, indem wir
alle Aspekte der intelligenten Fabrik abdecken”, so Alberto
Martinez, Chief Digital Officer bei Bystronic.

www.bystronic.at

schaft wollen
Bystronic und
NanoLock ge-
meinsam Soft-
warelésungen
entwickeln, um
Systeme gegen
Cyberangriffe zu
schitzen.
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SCHWEISS- UND SCHNEIDTECHNIK GMBH

AUSGEZEICHNETE "y R
PRODUKTIVITAT HERVORRAGENDE
ERGONOMIE

ROBUST UND

- F = 5 5-JAHRE ~ =
ZUVERLASSIG A 7 GARANTIE =

* gilt fir alle Stromgquellen:
3 Jahre Standardgarantie
+2 Jahrezusétzlich bei
Registrierung durch
den Anwender.

SPEEDTEC” PULS-ANLAGEN
LEISTUNG AUF HOCHSTEM NIVEAU

Die neuen SPEEDTEC® 400SP und 500SP Multiprozess-Stromquellen der dritten Generation: Schweien von hochster Qualitét
und hocheffiziente Prozesse zur Steigerung der Produktivitdt und zur Erreichung des nachsten Levels im professionellen SchweilRen.

- Speed Short Arc™ - hoherer SchweilRgeschwindigkeit bei geringerem Waremeintrag

- High Penetration Speed™ - tiefer Einbrand bei htherer Schweillgeschwindigkeit

- Soft Silence Pulse™- geringere Gerauschentwicklung, deutlich bessere Benetzung bei Edelstahl
- MECHAPULSE™ sehr hochwertige Verbindungen mit feinschuppigem Nahtbild

- Multiprozess-Stromquellen mit hoher Einschaltdauer

- Beidseitig vergossene Platinen - bester Schutz vor Staub, Feuchtigeit, Erschitterungen und Vibration
- True Heavy Duty durch 5 Jahre Garantie™ bestatigt

- Modularer Aufbau - flexible Konfiguration fiir jede Anwendung

- Ergonomisches Design - erleichtert dem Schweiler die tdgliche Arbeit

www.lincolnelectric.com



10.405 Besucher erlebten auf
der Intertool in Wels, wie viel-
seitig industrielle Fertigung ist.
(Bild: FRB Media, Daniel Fabbro)

-

VOLLER ERFOLG FUR
DIE INTERTOOL IN WELS

Vier Tage lang stand die Messe Wels ganz im Zeichen der industriellen Fertigung. Vom 10. bis 13. Mai
prasentierten 250 Aussteller auf der Intertool die enorme Bandbreite ihrer Produkte und Services sowie
spannende Einblicke in klnftige Entwicklungen. 10.405 Besucher erlebten im Rahmen der gréBten
Osterreichischen Industrie-Messe, wie vielseitig und spannend industrielle Fertigung ist.

Neuer Standort mit viel Potenzial

,Mit dem neuen Standort und der erweiterten Aus-
richtung der Intertool sind wir durchaus ein Risiko ein-

ie Intertool wechselte 2022 erstmals von
Wien nach Wels und sie prasentierte sich
auch inhaltlich stark erweitert. Ausgehend

von ihrem Kern als B2B-Fachmesse fiir =~ gegangen — eine Wette, wenn man so will”, sagt Bar-

Werkzeugmaschinen und Prazisionswerk-
zeuge, wurde sie um Einrichtungen, Verfahren und Sys-
teme entlang der gesamten Prozesskette der industriel-
len Fertigung erweitert. Ein Ansatz, der sich vor allem
in drei neuen Schwerpunkten widerspiegelte: Additive
Fertigung, Automatisierungstechnik und Digitalisierung.

bara Leithner, COO von RX Austria & Germany. ,Dass
die Intertool nun ein solcher Erfolg ist, bestétigt uns in
unserer grundlegenden Einstellung: Wir miissen uns
kontinuierlich weiter entwickeln und mutige Schritte
unternehmen, dann werden auch unsere Kunden den
Weg gemeinsam mit uns gestalten und gehen.”

Auf der ,Vorsprung
durch Know-how-
Biihne“ powered
by x-technik

gaben Top-Player
der Branche
interessante
Einblicke in ihre
innovativen Unter-
nehmen. Im Bild
Ing. Michael Winkel-
bauer (Winkelbauer
GmbH).

(Xt BLECHTECHNIK 4/3uni 2022



Gemutliches Networking am Standfest von x-technik.

Christine Kosar, Head of Operations, erganzt: ,Unsere Partner
bestatigen uns, dass der Schritt in die bedeutendste Industrie-
region Osterreichs richtig war. Wir konnten zahlreiche neue
Aussteller begriien, und auch bei den Besuchern zeigt sich die
Ausstrahlung der Location nach Westdsterreich.” Der Wechsel
von Wien nach Wels wurde sowohl von den Besuchern als auch
von den Ausstellern demnach als sehr positiv empfunden. Da
Wels im Herzen einer Industrieregion liegt und leicht erreich-
bar ist, erweitert sich der Radius der Zielgruppe und es kann
mehr Zeit fiir den Messebesuch eingeplant werden. Somit wur-
de auch vielen Unternehmen ermdglicht, mehr Mitarbeiter fiir
die Fachmesse freizustellen.

Dass der Entschluss, mit der Intertool nach Wels zu gehen,
durchaus umstritten war, sprach Barbara Leithner bei der Er-
offnung der Intertool offen an: ,Natiirlich gab es Diskussionen,
sowohl mit den Ausstellern als auch intern. Doch wir waren da-
von iiberzeugt, dass sich dieser Schritt als richtig erweisen wird.
Die tollen Verkaufsabschliisse, von denen uns viele unserer Aus-
steller berichtet haben, untermauern dies.”

Erstmals zwei Vortragsbiihnen

Zum ersten Mal bot die Intertool in diesem Jahr zwei Content-
Biihnen, auf denen -, mitten im Geschehen” —laufend Vortrage
stattfanden. In Kooperation mit den beiden Partnern x-technik
und CDP Austrian Center for Digital Production war ein dich-
tes Programm entstanden, das sowohl konkrete Beispiele aus
der industriellen Praxis als auch wissenschaftliche Themen
umspannte. So prasentierten auf der , Vorsprung durch Know-
how-Biihne” powered by x-technik Top-Player der Branche ihre
innovativen Unternehmen und gaben Einblicke, wie sie aktuelle
Herausforderungen meistern und als Chancen nutzen. Ausbli-
cke in die Zukunft fithrten zu anregenden Diskussionen wah-
rend und nach den Fachvortragen. Das Vortragsprogramm kann
jederzeit online am YouTube-Channel von x-technik ,nachgese-
hen” werden. Die Entwicklung der Messe ist damit selbstver-
standlich nicht abgeschlossen. RX Austria & Germany ist aktuell
dabei, Feedback seitens der Aussteller und Besucher einzuho-
len und in das zukiinftige Messekonzept zu integrieren.

www.intertool.at

www.blechtechnik-online.com

Efficient solutions for you!
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Messen und Veranstaltungen
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Die EuroBLECH 2022 kehrt zum Live-Format zurtick und
findet vom 25. bis 28. Oktober in Hannover statt.

EUROBLECH KEHRT ZUM
LIVE-FORMAT ZURUCK

Impulsgeber fiir neues Wachstum: Die EuroBLECH 2022,
die 26. Internationale Fachmesse fiir Blechbearbeitung,
findet vom 25. bis 28. Oktober in Hannover statt. Nach
den jungsten Lockerungen der Covidbeschriankungen hat
Messeveranstalter Mack-Brooks Exhibitions bestitigt,
dass das weltgroBte Branchentreffen fiir die blech-
bearbeitende Industrie wie geplant stattfinden kann.

Nach einer covidbedingten Zwangspause lautet die EuroBLECH
2022 die lang erwartete Riickkehr zum Live-Format mit person-
lichen Treffen und Geschéftsgesprachen ein. Ab Oktober dieses
Jahres wird die Messe auch wieder ihren iiblichen zweijahrigen
Veranstaltungszyklus aufnehmen. Die Nachfrage nach Standfla-
che war zuletzt stark gestiegen: Auf der aktuellen Ausstellerliste
befinden sich derzeit 1.257 Unternehmen aus 39 Nationen, die
eine Nettoausstellungsfliche von insgesamt mehr als 88.000
Quadratmetern belegen. Erstmals wird es auf der EuroBLECH
eine neunte Messehalle mit besonderem Fokus auf Fiigetechno-
logie geben - einer der wichtigen Wachstumsmarkte im Bereich
E-Mobilitat und vielen anderen Industrieanwendungen.

,In der Branche herrscht ein echtes Gefiihl der Erleichterung
und Vorfreude. Seit unserer letzten Live-Messe sind vier Jahre
vergangen und viele sehen in der EuroBLECH 2022 eine Ge-
legenheit, sich technisch wieder auf den neuesten Stand zu
bringen - etwas, was die gesamte Blechbearbeitungsbranche
dringend bendtigt”, erklart Evelyn Warwick, Messedirektorin
der EuroBLECH, im Namen des Veranstalters Mack-Brooks Ex-
hibitions. , Die EuroBLECH war fiir die blechbearbeitende In-
dustrie schon immer der wichtigste Marktplatz, auf dem alles
und jeder zusammenkommt. Und in diesem Jahr ist die Messe
ein besonders willkommener Impulsgeber, um Geschifte wie-
der anzukurbeln oder neue Chancen zu erschlieBen.”

EuroBLECH 2022 ﬁ
Termin: 25. - 28. Oktober

Ort: Hannover

Link: www.euroblech.com

——

uch fur die diesjahrige EuroBLECH bietet x-technik am
‘25. Oktober 2022 wieder einen Sonderflug von Linz an.

MIT X-TECHNIK VON
LINZ ZUR EUROBLECH

Der Fachverlag x-technik organisiert auch heuer am
25. Oktober 2022 wieder einen Sonderflug von Linz
zur EuroBLECH, der groBten Fachmesse fir die blech-
bearbeitende Industrie. Das All-inclusive-Paket kann be-
reits gebucht werden.

Die EuroBLECH in Hannover zieht hochkaratiges Fachpubli-
kum aus aller Welt an. Die Top-Branchenexperten schatzen die
weltweit grofSte Technologiemesse als Marktplatz fiir die Suche
nach einem umfangreichen Produkt- und Dienstleistungsange-
bot. Die EuroBLECH bildet die gesamte Produktionskette der
Blechbearbeitung ab und legt ihren Schwerpunkt dabei auf in-
novative Technologien und spezifische Losungen in der Praxis.
Ebenso abgedeckt werden dabei wichtige Schliisselthemen wie
Mobilitat der Zukunft, nachhaltige Produktion, Digitalisierung
und viele mehr.

Mit x-technik zur EuroBLECH

Am Dienstag, dem 25. Oktober 2022, startet der x-technik Son-
derflug von Linz nach Hannover und abends wieder retour. So-
mit kénnen auch Fachbesucher aus Osterreich komfortabel und
zeitoptimiert zur Leitmesse der Blechbearbeitung anreisen und
den Messetag in vollem AusmaR nutzen. Im Paket inkludiert ist
auch der kostenlose Eintritt sowie der Bustransfer vom Flugha-
fen zur Messe und retour.

Tickets konnen online gebucht werden unter
www.x-technik.at/messefluege

Sonderflug zur EuroBLECH (EUR 349,-) @
Termin: 25. Oktober 2022

Ort: Linz - Hannover und retour

Link: www.x-technik.at/messefluege

(Xt BLECHTECHNIK 4/3uni 2022



Messen und Veranstaltungen

Mehr als 300 Besucher aus Politik, Wirtschaft und Handwerk
nutzten am OpenDay 2022 die Gelegenheit, sich von den viel-
seitigen, prazisen und prozesssicheren Schneidlésungen von
MicroStep zu Uberzeugen. (Bild: MicroStep Europa)

NEUES TECHNOLOGIE-
ZENTRUM VON MICROSTEP

Mit dem OpenDay 2022 wurde das neue CompetenceCen-
ter Nord der Offentlichkeit vorgestellt. Fiir die MicroStep
Europa GmbH mit Firmenhauptsitz im bayerischen Bad
Woérishofen hat sich der Standort Dorsten als Standort im
Norden bereits seit Jahren bewéahrt. Auf 1.300 m? kénnen
nun im neuen Schulungs- und Vorfiihrzentrum Plasma-,
Laser-, Autogen- und Wasserstrahlschneidsysteme live
erlebt werden.

,Vor mehr als 15 Jahren fiel der Entschluss, in Nordrhein-West-
falen Flagge zu zeigen und einen neuen Standort im Nordwes-
ten der Republik zu er6ffnen. Hier, wo die Herzkammer unserer
metallverarbeitenden Industrie schlagt”, blickt Johannes Ried,
Geschaftsfithrer der MicroStep Europa GmbH, zuriick. ,Heute
konnen wir Thnen unter einem Dach alle vier fiir die Metallverar-
beitung malgeblichen Schneidtechnologien — von Plasma tiber
Autogen bis hin zu Laser und Wasserstrahl — in 2D und 3D live
prasentieren, was in dieser Form einzigartig in Deutschland und
in Europa ist.” Einzigartig zumindest so lange, bis MicroStep
im neuen Jahr in direkter Nachbarschaft zum Firmenhauptsitz
in Bayern das CompetenceCenter Siid bezieht, das derzeit ge-
baut wird.

www.microstep.com

Zur Veranstaltung mit zweitdagiger Konferenz und
Fachausstellung kamen 250 Teilnehmer aus der
Stanztechnikbranche. (Bilder: KIST e.V.)

12. KONGRESS STANZTECHNIK:
BESTANDSAUFNAHME UND
ZUKUNFTSVISIONEN

Zum 12. Kongress Stanztechnik, der nach zwei Jahren
pandemiebedingter Unterbrechung im April erstmals
wieder stattfand, kamen 250 Teilnehmer aus der Stanz-
technikbranche. Zudem gab es mit 43 Ausstellern einen
neuen Rekord an Standen. Der 13. Kongress Stanztechnik
ist fiir den 17. und 18. April 2023 geplant.

,Es gab einen Anmeldeboom bis kurz vor Veranstaltungsbe-
ginn. Denn die Lust der Menschen aus der Stanztechnik war
riesengrol, real wieder zusammenzukommen”, fasst Adolf
Edler von Graeve, Vorstandsvorsitzender des Kompetenz- und
Innovationszentrums fiir die Stanztechnologie Dortmund e.V.
(KIST), die Resonanz zusammen. Das Fachinstitut organisiert
gemeinsam mit dem Lehrstuhl Umformtechnik und GieRerei-
wesen der TU Miinchen von Prof. Wolfram Volk den Kongress.
Dieser hatte das zweitdgige Vortragsprogramm zusammenge-
stellt. Das Programm bot zum einen Praxisvortrdge zu indust-
rienahen Innovationen in der Stanztechnik. Andere Referenten
warfen einen Blick in die Zukunft. Sie sprachen unter anderem
iiber Nachhaltigkeitspotenziale in der Stanztechnik und die di-
gitale Transformation.

www.kist-do.de

Laserteiledyou

Individuelle Blechteile sekundenschnell online bestellen - vom Einzelstiick bis zur Serie in
einer unschlagbaren Materialauswahl. Wir fertigen fiir Sie Metallzuschnitte, Stanzlaser-,
Biege- und Rohrlaserteile sowie 3D-Metalldrucke. Weitere Bearbeitungsschritte moglich!

laserteile4you.at
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KLEINE LOSGROSSEN
EFFIZIENT SCHWEISSEN

Als zukunftsorientierter Partner flUr Stahl- und Hochbauldésungen legt Schwevers groBen Wert auf innovative
Losungen im Industrie- und Gewerbebau. Mit der intelligenten Roboteranlage von Cloos Uberzeugte das Unter-
nehmen nicht nur die Kunden durch die gewohnt professionelle Abwicklung der Projekte, sondern auch die
Mitarbeiter. Dank des minimalen Programmieraufwandes und der einfachen Bedienung von QIROX RoboScan
kdnnen heute auch Werkstlcke in LosgroRe 1 automatisiert geschweif3t werden.

ch habe mich auf die Anlage gefreut”, sagt  Arbeitsalltag durch eine automatisierte Losung in der
Maximilian Vogt, der als Anlagenbediener bei  Fertigung zu vereinfachen.

Schwevers noch keine Erfahrung mit Roboter-

anlagen hatte. ,Das System war so einfach zu  Der Spezialist fiir Lager- und Produktionshallen ver-

12

verstehen, dass ich es bereits nach einem Ro-
botergrundlehrgang bedienen konnte. Und es macht
wirklich Spaf, damit zu arbeiten.” Bis Ende Januar
kannte er nur die Handschweifung und begriifte die
Entscheidung des Unternehmens am Niederrhein, den

legte 2012 seinen Standort von Geldern nach Kalkar,
um auf dem rund 21.000 m? groRen Grundstiick mit
derzeit 63 Mitarbeitern hochsten Anspriichen gerecht
zu werden. Uber 60 % der Geschiftspartner des alt-
eingesessenen Unternehmens sind Bestandskunden,
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Der sechsachsige Cloos-Roboter QIROX
QRC-350 ist das Herzstlck der Anlage.
Er ist kopflber auf einer Bodenbahn
montiert und wird von einem Fahrwagen
in horizontaler Richtung bewegt.

die — von der Beratung bis zur Montage und Ausfiih-
rung - die Erfahrung und Kompetenz von Schwevers im
kosten- und qualitatsbewussten Hallenbau zu schitzen
wissen. Von der Konzeption bis zur schliisselfertigen
Halle bietet das Unternehmen funktionale, flexible und

www.blechtechnik-online.com

SchweiBtechnik: Coverstory

Shortcut 'Cl'g

Aufgabenstellung: Einstieg ins
Roboterschweil3en.

Lésung: Intelligente RoboterschweiBanlage
von Cloos.

Nutzen: Automatisiertes SchweiBen ab
LosgroBe 1; hohe Flexibilitat; Arbeits-
erleichterung fur die SchweiBer.

kreative Bauvorhaben mit Stahl. Im November 2020
wurde die Roboteranlage von Cloos montiert, um mit
QIROX RoboScan auch in kiirzester Zeit Programme fiir
das automatisierte Schweifen zu erzeugen. Seit Ende
Januar 2021 ist die fiir ihre Anforderungen individuell
entwickelte Anlage in der Fertigung im Einsatz.

Neue Technologie
begeistert Mitarbeiter

Es ist die erste Roboteranlage fiir die Schwevers Stahl-
hochbau GmbH & Co. KG. Daher war es dem Unterneh-
men wichtig, dass die vollautomatische Anlage hochste
Sicherheitsanforderungen erfiillt. Dariiber hinaus ach-
teten die Entscheider darauf, dass die Anlagenbediener
keine detaillierten Roboterkenntnisse besitzen miissen,
um mit QIROX RoboScan arbeiten zu konnen. Mit der
Investition reagiert der Hallenbauer auf den Wandel im
Zuge der Digitalisierung und mochte frithzeitig neue
technologische Mdglichkeiten nutzen, um Erfahrungen
im Bereich Automation sammeln zu konnen.

Die Roboteranlage erweitert den Bestand der vorhan-
denen 16 SchweiRstromquellen von Cloos wie zum Bei-
spiel die QINEO Pulse. ,Wir schweien und vertrauen
auf Cloos seit Jahrzehnten”, erklart Heinz Schwevers,
Geschaftsfithrer des Unternehmens, und fiigt lachelnd
hinzu: ,Cloos-SchweiRgerdte gab es schon vor >>

Der Laserscanner
tastet die Arbeits-
flache des Bauteils
ab und speichert
das Ergebnis.
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mir im Unternehmen.” Die Entscheidung fiir die Auto-

matisierung fiel bereits Anfang 2020. Weil insbesondere
im Stahl- und Metallbau der Programmieraufwand fiir
das automatisierte Schweien von kleinen Losgrofen
oftmals unverhaltnismaBig hoch ist, entschied man
sich fiir QIROX RoboScan. Eines der Auswahlkriterien
war dabei die einfache Handhabung der Anlage. Jeder
SchweiRer sollte in der Lage sein, damit zu arbeiten.
Und dank der Mitarbeiter, die von Anfang an in das
Projekt involviert waren, konnte die Einfiihrung ziigig
gelingen. Selbst die zu Beginn skeptischen Mitarbeiter
waren schnell von der neuen Technologie iberzeugt.

,Wir wollten unsere HandschweiRer durch die Moglich-
keiten, die die Automatisierung bietet, unterstiitzen. So
konnen sie sich im Alltag, sozusagen im ,learning by
doing’ ganz nebenbei neue Kompetenzen aneignen”,
berichtet Heinz Schwevers weiter. Heute sind im Unter-
nehmen acht HandschweiRer und QIROX RoboScan im
Einsatz. , Die Programmierung ist mit QIROX RoboScan
sehr viel einfacher”, strahlt Marcel Bergkdmper, ein
Anlagenbediener, fiir den die Arbeit mit den Cloos-Ro-
botern nicht neu ist. Er hatte bereits in einem anderen
Unternehmen damit viele Jahre Erfahrungen sammeln
diirfen und stellt fest: ,,Was ich vorher aufwendig pro-
grammieren musste, wird nun automatisch durch das
System erledigt. Das ist eine grofRe Arbeitserleichterung
fiir mich.”

QIROX-Roboter:
das Herzstliick der Anlage

Der Hallenbauer bietet seinen Kunden alles aus einer
Hand - von der Stahlkonstruktion bis hin zur schliissel-

fertigen Halle. Eine Pkw-Halle, die fiir den Privatmann
gefertigt wird, bringt andere Anforderungen mit sich
als der Auftrag eines grofen Bauunternehmens. Daher
musste auch die Roboteranlage viel Flexibilitat bieten.
GroRe Stahltrager mit Kopf- und FuBplatten werden
beispielsweise im 1-Stationen-Betrieb bearbeitet. Dazu
positioniert der Bediener zunachst das Werkstiick auf
der Arbeitsstation der Anlage und der an einem Lings-
fahrwerk montierte Scanner tastet die Arbeitsflache des
Bauteils ab und speichert das Ergebnis. Das System er-
kennt Schweifnahte wie zum Beispiel Kehl- und Eck-
nahte sowie StoR- und Lappnédhte und wandelt die ge-
speicherten Daten des Scanners in ein 3D-Modell um,
was auf einem Bildschirm erscheint. Aus dem Vergleich
des 3D-Modells mit der in QIROX RoboScan gespei-
cherten Bauteilgeometrie wird das Schweiprogramm
automatisch erzeugt. Der Bediener kann das Ergebnis
priifen und zum Beispiel Korrekturen an der SchweiR-
nahtlange vornehmen oder die Schweirichtung an-
dern. Danach iibertragt QIROX RoboScan das vollstan-
dig generierte Programm inklusive aller Schweildaten
an die Robotersteuerung und der Schweifvorgang kann
einfach iiber einen Button am Monitor von QIROX Ro-
boScan gestartet werden.

Im nachsten Schritt kommt der sechsachsige Knickarm-
roboter QIROX QRC-350 zum Einsatz, das Herzstiick
der Anlage. Er ist auf einem C-férmigen Stander, direkt
auf einer Bodenbahn, montiert und wird von einem
Fahrwagen in horizontaler Richtung bewegt. Da das
Schweifprogramm mit allen Schweilparametern, wie
zum Beispiel Geschwindigkeit, Drahtvorschub und Gas,
bereits vorgegeben ist, kann der Roboter direkt starten.

Die Roboteranlage
beinhaltet auch
eine vollauto-
matische SchweiB-
brennerreinigung.
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Durch die Uber-Kopf-Positionierung des SchweiRrobo-
ters wird eine optimale Zugéanglichkeit gesichert, da
bessere Schweiflpositionen erreicht werden konnen.
Auch zusiatzliche Bewegungseinrichtungen und Erwei-
terungen sind einfach zu realisieren. Der MAG-Puls-
lichtbogen ermdglicht es, eine optimale Schweilnaht-
qualitdt bei hoher Schweigeschwindigkeit zu erzielen.

Bei allen Schweilungen kommt ein Lichtbogensensor
zum Einsatz. Fir das Schweien der Steigndhte der
Werkstiicke wird eine eigene Pendelfigur definiert, in
der die Messpunkte des Sensors programmiert sind.
Dabei wird ein taktiler Sensor mit SchweiRdraht als
,Taststift” eingesetzt. Da saubere Diisen Voraussetzung
fiir die exakte Einhaltung der Schweilparameter sind
und fur eine gute Qualitat der Schweiflnaht sorgen, ge-
hort auch eine vollautomatische Schweibrennerreini-
gung zur Roboteranlage.

Flexibel einsetzbar

Neben den groRen Werkstiicken werden auch verschie-
dene andere Blechkonstruktionen bis hin zu Rippen
und Anschlussblechen gefertigt. Dabei kann Schwevers
die Anlage flexibel im 1- oder 2-Stationen-Betrieb nut-
zen. ,,So konnen wir nicht nur Stahltrager automatisiert
schweillen, sondern auch kleinere Teile bearbeiten.
Das ist ein echter Mehrwert fiir uns. Und wir sind froh,
einen so fachkompetenten Partner an unserer Seite zu
haben, der absolut offen und wertschatzend samtliche
Aufgaben 16st”, betont Heinz Schwevers.

Im 2-Stationen-Betrieb kann die Anlage auf der einen
Seite vom Bediener bestiickt werden, wahrend auf der
anderen Seite geschweit wird, was fiir den Spezialis-
ten im Hallenbau zu einer Zeitersparnis im Fertigungs-
prozess und somit kiirzeren Projektzeiten fiihrt. Diese
Flexibilitat erfordert auch Anpassungen im Bereich der
Sicherheit. Daher werden technische Mafnahmen wie

www.blechtechnik-online.com
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Das System
wandelt die ge-
speicherten Daten
des Scanners in
ein 3D-Modell um.

feststehende trennende Schutzeinrichtungen (zum Bei-
spiel Schutzzdune) oder beriihrungslos wirkende wie
Lichtschranken flexibel je nach Bedarf und Bauteil an-
gepasst, um die Bediener beispielsweise vor Bewegun-
gen des Roboters zu schiitzen.

Markus Rompf, ein langjahriger Anwendungstechniker
aus dem Hause Cloos, der das Projekt federfiihrend be-
treute, ist stolz: ,Es hat alles gut zusammengepasst”,
sagt er und erganzt: ,Wir haben die Software wahrend
der Zusammenarbeit mit Schwevers stetig optimiert und
insgesamt die Produkterkennung verbessert, sodass wir
nun eine grofere Bandbreite an Bauteilen mit QIROX
RoboScan verarbeiten konnen. Die partnerschaftliche
Zusammenarbeit zwischen Cloos und Schwevers war
einfach super. Ich glaube, wir haben alle von dem Pro-
jekt profitiert.”

www.cloos.co.at

Anwender

Die Schwevers Stahlhochbau GmbH & Co. KG
baut sowohl Standardhallen als auch schlUssel-
fertigen Gewerbebau. Dabei begleitet das
Unternehmen seine Kunden von der Beratung
Uber die Umsetzung mit Know-how und
technologischer Prazision bis hin zur schltssel-
fertigen Objekterstellung.

www.schwevers-stahlhochbau.de
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Schulz Fordersysteme
setzt beim automatisierten

SchweiBen auf den COBOT

WeldSpace 4.0 von Demmeler.

SCHWEISSEN MIT ;
MAXIMALER FLEXIBILITAT

Einfach aufstellen und losschweiBen: Schwei3er sind derzeit gefragt wie nie, der Arbeitsmarkt ist leergefegt.
Das weif3 auch Carsten Stein, GeschaftsfUhrer der Schulz Férdersysteme GmbH in Thiringen. Umso wichtiger ist es
far ihn, seine qualifizierten Arbeitskrafte optimal einzusetzen, um die vollen Auftragsbucher bedienen zu kénnen.
Die Lésung war eine teilweise Automatisierung der HandschweiBBarbeitsplatze, die einfach zu programmieren und
auch bei kleinen LosgréBen rentabel ist. Seit einigen Monaten setzt das Unternehmen neben einem Demmeler-
Manipulator und Schienensystem nun auch auf eine neue Cobot-Anlage. Die COBOT WeldSpace 4.0 von Demmeler
Ubernimmt das Lichtbogenschwei3en von S235/S355- und S420-Stahlbaugruppen.

16

it der neuen Cobot-Anlage von Dem-
meler kann Schulz Férdersysteme in
der Produktion schnell und einfach
auf veranderte Bauteilgeometrien
oder -grofen flexibel reagieren. Alle
Schweillprogramme und -parameter, die im Demmeler
COBOT WeldSpace 4.0 hinterlegt sind, konnen beim
nachsten Auftrag wieder abgerufen werden. ,Wir sind,
entgegen unserem Namen, ein auftragsbezogener

Lohnfertiger mit Schwerpunkt in der Blechbearbei-
tung fiir die unterschiedlichsten Branchen: Automotive,
Bahn, Maschinen- und Anlagenbau, Fordertechnik, Mo-
belindustrie sowie den Metallbau. Unsere Flexibilitat
war schon immer eine unserer grofiten Starken gegen-
tiber dem Wettbewerb”, so Carsten Stein, Geschéfts-
fiihrer von Schulz Fordersysteme. Durch die sehr ein-
fache Bedienung werden keine Programmierkenntnisse
benotigt. Der Bediener muss nur den Cobot per Hand

@t BLECHTECHNIK 4/Juni 2022
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Aufgabenstellung: Steigerung des Auto-
matisierungsgrades beim SchweiBen.

Lésung: Demmeler COBOT WeldSpace 4.0,
Manipulatoren und 3D-SchweiBtische auf
Schienensystem flr das Handschwei3en.

Nutzen: Entgegenwirken des Fachkrafte-
mangels; kérperliche Belastung der SchweiBer
minimiert; héhere Flexibilitat.

an die Stelle bewegen, an der geschweif§t werden soll.
Auch Zwischenwegpunkte und Abschnitte werden so
per Knopfdruck programmiert. Ohne viele Fenster und
Untermeniis lassen sich einfach und schnell mit weni-
gen Klicks intuitiv professionelle Schweiprogramme
erstellen. ,Wir haben bereits mehrere vollautomati-
sierte Schweilarbeitsplatze, die mit einem klassischen
Industrieroboter ausgestattet sind. Der groRe Nachteil
dabei war fiir uns immer die aufwendige Programmie-
rung und das lange Einlernen der Mitarbeiter. Mit dem
neuen Cobot von Demmeler ist das kein Thema mehr”,
zeigt sich Stein zufrieden.

Parallel Schweif3en,

Rusten und Umspannen

Die Schulz Férdersysteme GmbH ist spezialisiert auf
die Metallverarbeitung. Das Unternehmen stellt neben
Blechteilen, Kantteilen und komplexen Schweiff- und

www.blechtechnik-online.com

Montagebaugruppen auch Komponenten fiir Forderan-
lagen her. Am Standort Geratal in Thiiringen arbeiten
rund 100 Mitarbeiter unter den Marken Schulz Forder-
systeme und Blechbearbeitung Thiiringen. Dass die Fir-
ma sich als Systemanbieter mit hoher Fertigungstiefe
versteht, zeigt sich auch an den modernen Produktions-
prozessen. , Unser Ziel war es, bei mindestens gleichen
Kosten und aufgrund der Arbeitsmarktsituation mit
weniger qualifiziertem Personal eine bessere Qualitat
zu liefern. Der Vorteil ist, dass es aufgrund der Auto-
matisierung nicht mehr auf die Fingerfertigkeiten und
die personlichen Fahigkeiten einer einzelnen Person
ankommt. Beim Einrichten der Maschine und der Quali-
tatskontrolle ist der Spezialist natiirlich unverzichtbar.
Zum Bestiicken des programmierten Cobots muss der
Maschinenbediener aber kein 100%iger SchweiRer
mehr sein”, erldutert Stein.

Mit der Demmeler COBOT WeldSpace 4.0 kdnnen
mehrere, teilweise unterschiedliche Teile gleichzeitig
geschweillt werden. Das automatische Verfahren der
Umhausung ermoglicht das Arbeiten im Mehr-Statio-
nen-Betrieb. Wahrend der Roboter auf der einen Seite
schweiflt, kann der Bediener geschiitzt durch herunter-
fahrbare Rolltore mit Aluminiumpanzer und integrier-
tem Schweierschutzglas auf der anderen Seite zeitpa-
rallel Riisten und Umspannen (Zwei-Stationen-Betrieb).
Eine weitere optionale Unterteilung des vorderen Ar-
beitsraums (SPACE A) mittels Trennwand schafft sogar
einen weiteren Arbeitsplatz (Drei-Stationen-Betrieb).
Um alle Arbeitsraume gut zu erreichen, ist der

SchweiBtechnik

Wahrend der
Roboter auf

der einen Seite
schweiBt, kann der
Bediener auf der
anderen Seite zeit-
parallel Riisten und
Umspannen.
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Mit dem Demmeler-Schienensystem kénnen die
Arbeitsplatze nach Bedarf flexibel verandert werden,
z. B. in einen groBen Arbeitsplatz oder auch mehrere
kleine, je nachdem wie grof3 die Baugruppen sind.

Cobot mittig an der Decke angebracht und fahrt mit der
Umhausung mit.

Neben der einfachen Programmierung sollte die kor-
perliche Belastung der Schweifer minimiert werden.
,Uns war es wichtig, unsere Mitarbeiter zu entlasten.
Schweifen ist eine anspruchsvolle Arbeit. Oft sind un-
sere Schweiller gezwungen in Zwangslage zu arbeiten,
denn die Schweilndhte liegen hidufig an schwer zu-
génglichen Stellen”, berichtet Stein. Deshalb wurde der
hintere Arbeitsplatz (SPACE B) der Cobot-Anlage mit
einem Zwei-Achsen-Manipulator ausgestattet: Werkstii-
cke bis 500 kg konnen einfach in optimaler Wannenlage
positioniert werden. Das zeitaufwendige Umspannen
von Werkstiicken entfallt und dank der Rundachse (Ach-
se 2) des Manipulators lassen sich auch gleichméRige
Rundnéahte schweien.

SchweiBen auf héchstem Niveau

Als zertifizierter Fachbetrieb nach DIN EN 15085-2 fiir
die Herstellung von hoch sicherheitsrelevanten CL1-
Bauteilen fiir Schienenfahrzeuge hat Schulz Forder-
systeme eine besondere Verantwortung. Diese Norm ist
Grundlage fiir das Schweien metallischer Werkstoffe
bei der Herstellung und Instandsetzung von Schienen-
fahrzeugen und —fahrzeugteilen und legt die Qualitats-
anforderungen fiir den Neubau von Schienenfahrzeu-
gen und deren Instandsetzung fest. ,Alle Schweilndhte
missen den hochsten Qualitatsanforderungen entspre-
chen”, betont Stein. Zukiinftig kénne er sich auch vor-
stellen, die Schienenfahrzeugteile mithilfe des Demme-

ler-Cobots zu fertigen. ,,Das SchweiBergebnis hat uns
wirklich tiberzeugt und mit den hinterlegten SchweiR-
jobs sind die Schweifnéhte auch reproduzierbar.”

Der Schweillcobot enthalt zahlreiche Vorlagen fiir opti-
mierte Standardschweilprozesse, sogenannte SchweiR-
jobs, abgestimmt auf Stromquelle, Schweilprozess und
Brenner. Uber das Demmeler Cobot-Interface kann der
Bediener auf die hinterlegten Programme der Schweilma-
schine mit allen wichtigen Schweikennlinien und -para-
metern der Job-Bibliothek zugreifen und diese anwahlen.

Der kippbare
Manipulator
ErgonomixM hat
einen Schwenk-
bereich von 180°
und lasst sich per
Tastendruck in
Hoéhe und Winkel
verstellen.
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Optimierung der
HandschweiBarbeitsplatze

Auch beim Optimieren der Handschweiarbeitsplatze
setzt Schulz Fordersysteme auf Innovationen aus dem
Hause Demmeler. Um schnell zwischen kleinen und
groferen Baugruppen hin und her zu wechseln, wurden
zwei Schienensysteme installiert. Dadurch lassen sich
die Arbeitsplatze flexibel verandern. Auf Verschiebefii-
Ren werden sowohl 3D-SchweiStische als auch Distanz-
winkel von Demmeler entsprechend der Werkstiickgrof3e
auf dem Schienensystem positioniert. ,Bei Bedarf haben
wir beispielsweise einen grofen Arbeitsplatz oder auch
mehrere kleine, je nachdem welche MaRe die Baugruppe
hat”, so der Geschéftsfiihrer.

Beim Aufspannen der Werkstiicke versenken sich die
Laufrollen der patentierten VerschiebefiiBe durch die
Last. Dadurch erhalt der FuR einen flichigen Kontakt
zur Fundamentschiene. Der SchweifSstrom wird nicht
iber die Laufrollen geleitet und somit wird das Lager
nicht beschadigt. Unterschiedliche Aufbauhohen las-
sen sich einfach durch verschiedene TischfuBhohen an
das Werkstiick anpassen. ,Mit dem Verschiebesystem
haben wir die Wiederholgenauigkeiten deutlich erho-
hen und gleichzeitig unsere Vorrichtungskosten senken
kénnen”, ergénzt Stein. Auch reduzieren sich dank der
Modularitat und Flexibilitdt des Systems die Riistzeiten
fiir die unterschiedlichen Bauteiltypen. Bei Bauteilen wie
Batterietrogen und Hauben, die aufgrund der Lage der
Schweifndhte mehrmals gedreht werden miissen, iiber-
nimmt der Manipulator ErgonomixM von Demmeler die

www.blechtechnik-online.com

schwere Arbeit. Das besondere Merkmal der Produkt-
familie ist der groe Schwenkbereich von 180°: , Damit
konnen wir unsere Werkstlicke in einer Aufspannung
und ohne zuséatzliches Umdrehen fertig bearbeiten, das
spart viel Zeit”, bringt es Stein auf den Punkt. Da sich der
kippbare Manipulator in Hohe und Winkel per Tasten-
druck verstellen lasst, schafft Schulz Fordersysteme mit
diesem Handlingsgerat so auch fiir die Handschweifar-
beitspldtze eine ergonomische Arbeitsumgebung. Denn
der Manipulator ermoglicht ein sehr genaues Arbeiten
bei optimierter SchweiRreihenfolge, was die SchweiR-
verzugsrate erheblich senkt. Carsten Stein ist Uiberzeugt:
,Wir werden weiter in die Automatisierung unserer Fer-
tigung investieren, um so dem Fachkriftemangel ent-
gegenzutreten und noch flexibler reagieren zu konnen.”

www.demmeler.de

Die Schulz Férdersysteme GmbH ist ein solides,
mittelstandiges Unternehmen, das sich durch
eine flexible, breit aufgestellte Fertigung und
Prozesse den steigenden und schwankenden
Marktsituationen und -anforderungen anpasst.
Sie ist spezialisiert auf die Fertigung von
SchweiB- und Montagebaugruppen, aber auch
von Laser- und Kantteilen.

www.schulz-foerdersysteme.de

SchweiBtechnik

Ohne Umspannen

lassen sich die Bau-

gruppen mithilfe
des Manipulators
ErgonomixM fertig
bearbeiten.
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Die Roboter-
schweiBzelle
ArcWorld CS steht
fur geringen Platz-
bedarf und eine
hohe Flexibilitat.
Ein SchweiBroboter

Motoman AR2010,
Positionierer,
Steuerung und
Stromquelle sind

auf einer Plattform
zusammengefasst.

SCHWEISSROBOTER EBNEN
WEG IN DIE ZUKUNFT

Als familiengeflhrtes Unternehmen behauptet sich die Rohrbefestigungen Hammerschmid CmbH mit
Sitz im oberdsterreichischen Marchtrenk erfolgreich auf dem internationalen Markt. Die Voraussetzung
dafur schafft nicht nur die besondere Qualifikation der Mitarbeiter, sondern auch die konsequente Auto-
matisierung einzelner Bearbeitungsschritte. Ende 2021 feierte die Firma ihr 50. Firmenjubilaum - und

machte sich zwei neue Motoman-Schweil3roboter zum Geschenk.

20

or gut 50 Jahren, 1971, als klassischer Me-
tallbaubetrieb gegriindet, hat sich die heu-
tige Rohrbefestigungen Hammerschmid
GmbH zu einem fithrenden und internatio-
nal tatigen Hersteller fiir den Industrie- und
Anlagenbau entwickelt. Kunden in {iber 30 Landern welt-
weit setzen auf die Rohrschellen, -schlitten und -aufhdn-
gungen des oberosterreichischen Familienunternehmens.
Christian Hammerschmid jun. und seine Schwester Jacque-
line Hammerschmid vertreten schon die dritte Generation.
+Wenn man als vergleichsweise kleine Firma ein solches
Jubildum feiern kann, dann hat sehr vieles funktioniert”,
sind sich beide einig. Die Juniorchefs nennen gleich meh-
rere Griinde fiir diesen nachhaltigen Erfolg: Da sind zu-
nachst einmal die ausgezeichnet qualifizierten Mitarbeiter.

Sie ermoglichen mit ihrer langjahrigen Erfahrung erst die
hohe Produktqualitat. Denn die Konzentration auf eine Pro-
duktgruppe — ,eher ein gliicklicher Zufall” - erfordert eine
hohe Spezialisierung. Engineering und Produktion liegen
bei Rohrbefestigungen Hammerschmid deshalb in einer
Hand. Die Fertigung erfolgt ausschlieflich am Firmensitz
in Marchtrenk — ,,das soll auch so bleiben”, wie die Enkel
des Firmengriinders betonen. Ein weiterer entscheiden-
der Erfolgsfaktor ist die besondere Flexibilitat, mit der das
Unternehmen auf aktuelle Marktanforderungen reagiert. So
erganzen immer wieder Sonderanfertigungen und Neuent-
wicklungen das Kernportfolio, wie zuletzt hygienegerechte
Schellen fiir die Lebensmittelindustrie und Kélteschellen in
verschiedensten Ausfiihrungen. Und nicht zuletzt haben
die Verantwortlichen im Laufe der Jahre regelméRig die
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links Der kompakte
6-Achser Motoman
AR900 ermoglicht
auch das Rundum-
Schweifen von
Muttern, Muffen,
Rundstaben oder
Rohren. (Bilder:
MecGreenie)

rechts Die Mit-
arbeiter werden
durch die Roboter
entlastet und
haben mehr Zeit far
anspruchsvollere
Tatigkeiten.

Produktionskapazitdten erweitert. Das geschah zum einen  der Einzelteile noch eine Massenproduktion.” In der Re-

durch neue Flachen und zum anderen durch Automatisie- gel liegen die Stiickzahlen der von Rohrbefestigungen
rung, vor allem durch den Einsatz von Industrierobotern. Hammerschmid gefertigten Teile zwischen 50 und 5.000
Stiick. Eine Automatisierung ist in diesem Stiickzahlbereich

»,Schritt in die Zukunft”

keineswegs selbstverstandlich. Trotzdem wagten sie bei

mit drei Handlingrobotern

Die charakteristischen Rahmenbedingungen beschreibt
Christian Hammerschmid jun. dabei so: ,,Wir haben we-

Rohrbefestigungen Hammerschmid 2015 im Zuge eines
Neubaus den Einstieg in die Robotik. ,Ein Schritt in die Zu-
kunft”, blickt man zuriick. Seitdem ibernehmen drei  >>
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i Schon seit 2015
:. Ubernehmen
3 drei Roboter aus
der Motoman-

MH-Reihe von
Yaskawa bei Rohr-
befestigungen
Hammerschmid
unterschiedliche
Handlingsaufgaben.
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Handlingroboter aus der Motoman-MH-Reihe von Yaskawa
unterschiedliche Aufgaben: Die Modelle mit 35 bzw. 50
kg Tragkraft bestiicken und entladen die Maschinen eines
Pressenverbands und werden auch zum Palettieren einge-
setzt. Der Vorteil liegt vor allem in hoheren Taktzahlen. Die
Arbeitsschritte konnen schneller ablaufen. Die Mitarbeiter
haben mehr Zeit fiir anspruchsvollere Tatigkeiten.

Roboterbasiertes Schwei3en
als zweiter Schritt

Vor dem Hintergrund dieser positiven Erfahrungen folgten
im Jubilaumsjahr 2021 dann noch zwei weitere Roboter fiir
SchweiBaufgaben: ein Motoman AR900 zum Langs- und
Rundschweifen und eine komplette SchweiRzelle ArcWorld
CS mit integriertem Schweifroboter Motoman AR2010. Die
prazisen Sechsachsroboter der aktuellen AR-Serie von Yas-
kawa wurden speziell fiir die hohen Anforderungen im Be-
reich Lichtbogenschweilen entwickelt. Dort gewahrleisten
sie besonders kurze Prozesszeiten, was wiederum zu einer
gesteigerten Effizienz und Energieersparnis fithrt. Damit ist
der AR900 der ideale Trager fir den Schweikopf. Denn
der kompakte Sechsachser ermoglicht auch das Rundum-
Schweifen von Muttern, Muffen, Rundstaben oder Rohren.
Ausgefiihrt in der hohen Schutzklasse IP67 ist er dabei
gegen Schweilspritzer optimal geschiitzt.

Die Roboterschweil3zelle ArcWorld CS steht fiir geringen
Platzbedarf und eine hohe Flexibilitat: Ein Schweifroboter
Motoman AR2010, Positionierer, Steuerung und Strom-
quelle sind auf einer Plattform zusammengefasst. So kann
die Roboterzelle bei Bedarf schnell und einfach versetzt
werden. Weil sich die Zellen im Plug-and-play-Verfahren
einfach installieren lassen, ermdglichen sie auch kleine-
ren Unternehmen den wirtschaftlichen und unkomplizier-
ten Einstieg in das roboterbasierte Schweien. Der in der
ArcWorld CS eingesetzte Motoman AR2010 ermdglicht
mit seiner Traglast von bis zu 12 kg und einem maxima-
len Arbeitsbereich von 2.010 mm die einfache Bearbeitung
von sperrigen und schwer zuganglichen Werkstiicken bei
gleichzeitig hoher Ergebnisqualitat.

Nicht das Ende der Fahnenstange

Nach inzwischen mehreren Jahren Erfahrung mit den Mo-
toman-Industrierobotern von Yaskawa ist sich Christian
Hammerschmid jun. sicher: ,Automatisierung lohnt sich,
auch schon bei 50 Stiick.” Nach einer ,anfinglichen Ken-
nenlernphase” habe sich alles gut eingespielt. Der Junior-
chef programmiert die Roboter von Anfang an selbst. Inzwi-
schen wird ein zusatzlicher neuer Kollege eingelernt. Und
auch einen Blick in die Zukunft wagt er: ,Das ist sicher noch
nicht das Ende der Fahnenstange.” Will heien: Die neuen
SchweiRroboter werden wohl nicht die letzten Roboter in
Marchtrenk gewesen sein. Denn schlieflich haben sie bei
Rohrbefestigungen Hammerschmid auch in den nachsten
50 Jahren noch einiges vor.

www.yaskawa.at

Anwender

Die Rohrbefestigungen Hammerschmid
GmbH zahlt zu den internationalen Herstellern
innovativer Rohrbefestigungen beispielsweise
far Klaranlagen, Kraftwerks- und Anlagenbau,
Chemie-, Papier und Stahlindustrien. (Bild:
Rohrbefestigungen Hammerschmid)

Rohrbefestigungen Hammerschmid GmbH
Linzer StraBe 141, A-4614 Marchtrenk

Tel. +43 7243-58222
www.hammerschmid.at

Alle Roboter
kénnen sowohl
einzeln fur sich als
auch gemeinsam
im Verbund
arbeiten.
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MACH DEIN TEAM STARKER!

Cobol.

DER NEUE
COBOT TURN 100A

e 100% SICHER

e 100 kg belastbar

e Vollintegrierte Software

e 360° drehen, 90° schwenken

e Auf und neben Tisch montierbar
e Integriertes Gasventil

LORCH

Satz- und Druckfehler vorbehalten.

DIE WELT DES ] SCHWEISSENS

INVERTECH GmbH

Hochtor 18 Tel.: +43 7262- 535 46
4322 Windhaag b. Perg Fax.: +43 7262- 535 46 40

“office@invertech.at facebook/invertech.at
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Das innovative Tandem-SchweiBsystem TPS/i TWIN
Push von Fronius schweiBt mithilfe des TPS/i PMC
TWIN-Prozesses auch 15 Millimeter dicke Bauteile - bei
doppelter Geschwindigkeit und gleichbleibend hoch-
wertigen Ergebnissen. (Bilder: Fronius International)

HIER KOMMT
HIGHTECH ZUM ZUG

Im Schienenfahrzeugbau sind makellose Qualitat und eine lUckenlose Ruckverfolgung aller Fertigungsprozesse ge-
fordert - denn schon kleinste Fehler kbnnen schnell gravierende Folgen nach sich ziehen. Fronius unterstutzt die
Hersteller von Lokomotiven, ZUgen und Waggons mit leistungsfahigen Schweisystemen, die nicht nur exzellente Er-
gebnisse ermbglichen, sondern auch eine umfassende Datenerfassung. Damit ist jede einzelne Schwei3naht bis ins
Detail nachvollziehbar - bei manuell bedienten Geraten wie auch beim automatisierten Hochleistungsschweif3en.

24 @t BLECHTECHNIK 4/Juni 2022



Bildquelle: © aapsky - stock.adobe.com

er Schienenfahrzeugbau boomt: Laut der

Datenplattform statista erzielte die Bran-

che 2020 allein im Deutschland einen Um-

satz von 5,2 Milliarden Euro - etwa dop-

pelt so viel wie noch vor 15 Jahren. Auch
die Corona-Pandemie tat diesem Wachstum keinen Ab-
bruch, denn schlieflich spielen Schienenfahrzeuge fiir
die Verkehrswende hin zu einem nachhaltigen Personen-
und Giiterverkehr eine zentrale Rolle. Die Bahn ist in der
Regel um ein Vielfaches emissionsarmer und verursacht
weniger Umweltschaden als Flugzeuge oder Autos — und
dieser Fakt gewinnt in Zeiten eines rapide fortschreiten-
den Klimawandels massiv an Bedeutung.

Unter dem Begriff Schienenfahrzeugbau versteht man
im Wesentlichen die Herstellung und Instandhaltung von
Lokomotiven, Triebzligen, Triebwagen, Waggons und
Schienenbaufahrzeugen. Innerhalb dieser Branche sind
die Anforderungen jedoch auRerst divers: So missen
zum Beispiel StraBen- und Stadtbahnen fiir den Einsatz
in urbaner Umgebung besonders leicht zu beschleu-
nigen und abzubremsen sein. Bei Bahnen, die etwa in
Kiistenregionen extrem viel Feuchtigkeit ausgesetzt sind,
ist der Korrosions- und Rostschutz ein wichtiger Faktor.
Zige fir den Personenfernverkehr miissen fiir immer
hohere Geschwindigkeiten, Giiterlokomotiven hingegen
fir gigantische Zugkrafte ausgelegt sein. Diese Varian-
tenvielfalt spiegelt sich auch in den Fertigungsprozessen
sowie den verwendeten Materialien wider.

Hohe Materialvielfalt erfordert
flexible SchweiBtechnik

Aluminium, ferritische Stahle oder hochfeste Spezial-
legierungen: Bei der Fertigung von Schienenfahrzeu-

www.blechtechnik-online.com

gen kommen viele unterschiedliche Werkstoffe in den
verschiedensten Geometrien und Starken zum Einsatz.
Dies ist auch fiir die verwendete Schweitechnik eine
Herausforderung, die viel Flexibilitdt erfordert. So-
wohl im Produktionsprozess als auch bei der Wartung
von Schienenfahrzeugen ist das Schweilen einer der
wichtigsten Arbeitsschritte. Etwa 90 Prozent entfallen
hierbei auf manuelle SchweiRarbeiten, der Rest erfolgt
automatisiert — hauptsachlich, wenn es um besonders
lange und durchgangige Schweindhte geht. Seit 2008
gilt fiir den Schienenfahrzeugbau beispielsweise in
Deutschland die DIN EN 15085, in der die anerkannten
Regeln der Technik fiir diese Branche definiert >>

SchweiBtechnik

Durch Zusatz-

funktionen wie
Lichtbogenlingen-
und Einbrand-
stabilisator sorgt der
PulsschweiBBprozess
PMC dafr, dass jede
einzelne Schweif3-
naht (z. B. bei
Achsen) héchsten
Qualitatsansprichen
gerecht wird.
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sind. Betriebe, die SchweiRarbeiten in der Fertigung
oder Instandhaltung ausfiithren wollen, miissen ihre
Eignung nach dieser Norm nachgewiesen haben und
entsprechend zertifiziert sein. Teil dieser Regelungen
ist auch eine umfassende und riickverfolgbare Datener-
fassung — denn Fehler konnen dramatische Folgen nach
sich ziehen. Experten rechnen damit, dass unerkannte
SchweiRfehler in etwa eine zehnfache Steigerung der
Kosten verursachen, von den Gefahren fiir Mensch und
Umwelt bei einem Unfall oder dem drohenden Image-
Verlust fiir den entsprechenden Bahnbetreiber ganz
zu schweigen. Die Qualitdtssicherung mithilfe nach-
vollziehbarer Fertigungsdaten ist daher ein zentrales
Thema — und auch die Schweitechnik muss dafiir aus-
geriistet sein.

Langsnaht-Fahrwerk
FDV 1500: Je 2 Fahr-
werke im Erdgeschof3
und im ersten Stock
schweif3en alle vier
SchweiBBnahte gleich-
zeitig.

Samtliche Prozessdaten
jederzeit im Blick

Fronius hat fiir seine Schweilsysteme verschiedene
Losungen im Portfolio, welche die Erfassung und Aus-
wertung relevanter Prozessdaten ermoglichen. Der Her-
steller stattet seine Gerate beispielsweise mit den offenen
Kommunikations-Schnittstellen OPC-UA oder MQTT aus,
mit denen sich diese Informationen in einheitlicher Form
zur Verarbeitung weitergeben lassen. Dariiber hinaus hat
Fronius mit WeldCube ein eigenes Dokumentations- und
Analysesystem entwickelt. Anwender konnen mit dieser
Software zahlreiche Daten wie etwa Strom, Spannung,
Drahtvorschub,
Lichtbogen- und Dynamikkorrektur oder Jobnummern

SchweiBgeschwindigkeit und -zeit,

erfassen, auswerten und visualisieren. Auf diese Weise

Schienengefuhrtes
Schweif3fahrwerk
FlexTrack 45 Pro
mit Fernbedienung
FRC-45 Pro.

(Xt BLECHTECHNIK 4/3uni 2022



lassen sich Prozesse optimieren, Fehler frithzeitig erken-
nen und beheben und die Fertigung der Schienenfahr-
zeuge liickenlos nachverfolgbar machen.

Zum Einsatz kommt WeldCube zum Beispiel in Ver-
bindung mit Fronius’ aktueller Stromquellenplattform
TPS/i. Die Schweillgerate dieser Serie sind modular auf-
gebaut, individuell anpassbar und zeichnen sich durch
Vernetzbarkeit sowie umfangreiche Kommunikations-
funktionen aus. Ihre hohe Prozessorleistung ermdéglicht
es, SchweiBprozesse besonders genau zu analysieren
und zu kontrollieren. Das sorgt fiir optimale Ergebnisse
bei einer Vielzahl von Schweiaufgaben — eine Flexibili-
tat, mit der die Gerdte auch im Schienenfahrzeugbau
punkten konnen. Ebenfalls beliebt in der Branche ist
die Baureihe TransSteel, die speziell fiir den Einsatz bei
Stahl entwickelt wurde. Diese SchweiRgerate zeichnen
sich durch eine robuste Konstruktion, intelligentes De-
sign und einfache Bedienung aus. Sie verfiigen iiber ei-
gens angepasste Schweillkennlinien, die beispielsweise
fiir ein exaktes Ziind- oder perfektes Abbrandverhalten
sorgen.

Schneller schweiBen im Tandem

Auch flir das automatisierte Hochleistungsschweien
bietet Fronius Technologien, die mit Qualitdt und Per-
formance iiberzeugen — zum Beispiel die innovativen
TPS/i TWIN Tandem-Schweilsysteme. Dabei erzeugen
zwei TPS/i-Stromquellen mit perfekt synchronisierten
Lichtbdgen ein gemeinsames Schmelzbad. Dies sorgt fiir
eine besonders hohe Prozessstabilitit und Abschmelz-
leistung, qualitativ und optisch einwandfreie Néhte so-
wie schnelle Schweilgeschwindigkeiten. Vor allem beim
Schweifen langer Nahte auf dicken Blechen kann der
Tandem-SchweiRprozess seine Starken ausspielen.

Zusatzliche Vorteile erzielen Nutzer in Verbindung mit
dem Pulsschweillprozess PMC (Pulse Multi Control):
Dieser punktet mit einem tieferen Einbrand, noch ho-
herer Geschwindigkeit und geringerer Warmeeinbrin-
gung. Zusatzfunktionen wie der Lichtbogenldngen- und
Einbrandstabilisator sorgen dafiir, dass jede einzelne
Schweifnaht hochsten Qualitatsanspriichen gerecht
wird. Bei einem Kunden, der unter anderem Drehge-
stellrahmen fiir Triebwagen und Waggons fertigt und
dafiir 15 Millimeter dicke Bauteile schweilen muss,
konnte Fronius mithilfe des TPS/i PMC TWIN-Prozesses
die Schweifgeschwindigkeit sogar verdoppeln — und
das bei gleichbleibend hochwertigen Ergebnissen.

Automatisiertes SchweiBen
von Fahrgastzellen

Im Bereich der Aufbauten kommen oftmals Leicht-
metalle mit festigkeitssteigernden Legierungen zum
Einsatz. Hauptkriterium bei der Verarbeitung dieser
Hochfest-Werkstoffe ist deren metallurgische Reaktion
bei iiberhohter Energieeinbringung. Um diese durch
Erhohen der Schweigeschwindigkeit zu minimieren

www.blechtechnik-online.com
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und natiirlich auch aus wirtschaftlicher Sicht, steigt der
Automatisierungsgrad in der Produktion standig. Froni-
us hat mit seinen Langsnahtfahrwerken und Portalsys-
temen auf viele Anforderungen die passende Antwort:

Das Fahrwerk FDV 1500 ist eines der bekanntesten und
beliebtesten Fronius-Systeme zum Schweifen von Wag-
gonbaugruppen. Um alle vier Schweifnahte parallel zu
schweillen, werden zwei Fahrwerke im Erdgeschof und
zwei Fahrwerke im ersten Stock verwendet. Zudem bie-
tet Fronius Automatentrager mit Fahrwagen, die man
zum Schweifen von Wand-, Dach-, und Bodenkom-
ponenten einsetzt. Dabei werden zwei Schweikopfe
synchron in Langsrichtung bewegt. Jeder Kopf hat eine
taktile oder Laser-Nahtverfolgung fiir die automatische
Brennerpositionierung. Hauptvorteil der parallelen
Schweifung: Weniger Verzug.

Das extrem flexible schienengefiihrte Schweilfahrwerk
FlexTrack 45 Pro kommt hauptsdchlich beim SchweiRen
von Boden- und Dachkomponenten zum Einsatz. Zum
Lieferprogramm gehoren eine intuitiv bedienbare Fern-
bedienung, eine ACC-Einheit zur automatischen Anpas-
sung der Brennerdistanz zum Werkstiick, lineare und
radiale Brennerpendelung fiir Stumpf- und Kehlnéhte
sowie eine mechanische Nahtabtastung.

www.fronius.com

Automatentrager
mit Fahrwagen

mit taktiler Naht-
verfolgung und
ArcView-Kamera-
system zur Schweif3-
nahtUberwachung.
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Die modularen Versionen der Serie
XQ MIG/MAG-SchweiBgerate von
EWM gewahren Schweifern noch
mehr individuellen Komfort.

MEHR INDIVIDUELLER
KOMFORT BEIM SCHWEISSEN

Ob in der Produktion, im Baugewerbe oder im Schiffsrumpf: Jede Arbeitsumgebung bedingt andere Anforderungen
fur SchweiBanwendungen. Um SchweifBern hier noch mehr individuellen Komfort zu gewahrleisten, bietet EWM
modulare Versionen seiner MIG/MAG-SchweiBgerate Phoenix XQ puls, Taurus XQ Synergic und Taurus XQ Basic. Der
Anwender kann somit passgenau erganzende Komponenten fur sein tagliches Arbeiten zusammenstellen.

it den modularen Versionen der
Phoenix XQ puls, Taurus XQ Syn-
ergic und Taurus XQ Basic stellt
EWM die Individualisierbarkeit
des Anwenders noch weiter in den
Mittelpunkt. Wahrend die Stromquelle als Herzstiick
der Maschine bestehen bleibt, sind andere Teile des

28

Schweillgerats nicht fest verbaut und somit besonders
einfach frei konfigurierbar. So entscheidet der Anwen-
der beispielsweise, welchen Drahtvorschubkoffer oder
welche Kiithlung er fiir seine taglichen Arbeiten be-
vorzugt. Kunden konnen nach Bedarf die erworbene
Maschine nachriisten und schrittweise komplettieren,
unter anderem mit einem neuen Kiihlmodul wie dem
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cool50-2 U40 fiir wassergekiihlte Schweibrenner oder
einem von drei unterschiedlichen Fahrwagen. Die-
se Trollys sind fiir spezielle Anwendungsbereiche wie
Baustellen und Werkstatten ausgelegt. Auch mit vielem
anderen anwenderorientierten Zubehor wie beispiels-
weise einer Werkzeugbox oder einer Schutzscheibe fiir
die Steuerung lasst sich die modulare XQ-Serie an je-
den Arbeitsbereich anpassen. Gleichzeitig schaffen der
geringe Platzbedarf und das niedrige Gewicht der mo-
dularen Gerate mehr Mobilitdt und erhohte Flexibilitat.

Dank des modularen Aufbaus passen Anwender

ihre SchweiBtechnik optimal an die taglichen Arbeits-
anforderungen an - egal ob im Schiffsrumpf, in der
Produktion oder im Baugewerbe.

www.blechtechnik-online.com

Passend zum
modularen Aufbau
steht der Drahtvor-
schubkoffer Drive
XQ IC 200 alter-
nativ zur Verflgung.
Dieser ist geeignet
fur 5-kg-Drahtspulen
und damit ideal fur
Arbeiten an schwer
zugéanglichen Stellen.

Beste SchweiBeigenschaften mit
maximalem Bedienkomfort

,Der modulare Aufbau stellt den individuellen Komfort
des Anwenders noch starker in den Vordergrund. Die
Schwerpunkte der XQ-Reihe, neben besten Schweil3-
eigenschaften, eine hohe Prozesssicherheit, maximaler
Bedienkomfort, eine lange Lebensdauer und ein nied-
riger Ressourcenverbrauch bleiben in jeder Kombina-
tion erhalten”, erklart Robert Stockl, Vorstand Vertrieb
bei EWM in Miindersbach (D). ,,Wie bei den bisherigen
XQ-Geréaten kann der Anwender sich das tagliche Ein-
richten von bevorzugten Schweilparametern sparen,
da iiber die Favoritentasten eingestellte Arbeitspunkte
gespeichert und jederzeit per Knopfdruck einfach wie-
der abgerufen werden kénnen.” Dem dekompakten, mit
einem separaten Drahtvorschubkoffer ausgestatteten
SchweiRgerat steht zur Drahtférderung nicht nur der
bisherige Drive XQ, sondern auch der neue Drive XQ
IC 200 zur Verfiigung. Mit nur zehn Kilogramm Gewicht
ist dieser Drahtvorschubkoffer ideal fiir die Arbeit an
schwer zuganglichen Stellen. Ein robustes und unver-
wiistliches Design unterstiitzt den Einsatz an diesen
Arbeitsbereichen.

Auch ewm Xnet-kompatibel

Dartiber hinaus sind auch die modularen Versionen
der XQ-SchweiRgerate mit der SchweiSmanagement-
software ewm Xnet kompatibel. Die Softwarelosung
unterstiitzt, dokumentiert und analysiert papierlos
den gesamten Fertigungsprozess — von der Arbeits-
vorbereitung bis zur Nachkalkulation. Das erleichtert
die Qualitatssicherung und macht auch nachtraglich
eine Auswertung der Schweiflparameter jeder Arbeit
nachvollziehbar.

www.ewm-austria.at

SchweiBtechnik
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Die MasterMig kombiniert hohe SchWeiBI_eistung mit
hervorragender Anwenderfreundlichkeit fur manuelles,
synergetisches und gepulstes MIG-Schwei3en.
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ANWENDERFREUNDLICHKEIT
BEIM SCHWEISSEN

Die neuen Schwei3maschinenmodelle der MasterMig-Produktreihe von Kemppi sind kompakt, leistungs-
stark und kombinieren die hohe Schwei3leistung mit hervorragender Anwenderfreundlichkeit fur
manuelles, synergetisches und gepulstes MIG-Schwei3en. Neben neuen Lichtbogenschweil3verfahren er-
weitert Kemppi zudem das Sortiment an Sicherheitsprodukten.
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asterMig steigert die industrielle
Schweifleistung. Die digitale Licht-
bogensteuerung, das schnelle Ein-
richten und das hervorragende

Verhaltnis von Leistung zu Gewicht
setzen neue MafRstabe flir Schweilqualitdt und Arbeits-
effizienz”, unterstreicht John Frost, Product Manager
bei Kemppi Welding Machines. Die MasterMig-Serie
umfasst drei Modelle mit manueller und automatischer
Parametereinstellung (Modell 353) oder den Verfahren
Manuell, Auto und Auto Puls (Modelle 355 und 358).

Die integrierten LED-Arbeitsleuchten erhohen die Si-
cherheit und steigern die Produktivitat bei schlechten
Lichtverhéltnissen. Fiir hohere Schweifzyklen konnen
Anwender den MasterMig Cooler hinzufiigen und so die
Leistung der 350 A Schweillstromquelle mit 40 % Ein-
schaltdauer maximieren.

Das Safe Lift Design stellt sicher, dass die MasterMig
von Hand getragen oder mit einem Kran aufgehdngt
werden kann. Dies sorgt fiir den sicheren und beque-
men Transport der Stromquelle auf der Baustelle. Da-
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SchweiBtechnik

riiber hinaus unterstiitzen vier optionale Fahrwagen,
einschlieB8lich des neuen T35A, spezifische Einsatzbe-
dingungen und den Transport der Schweifmaschine.

Neue MAX-Lichtbogen-
schweiBverfahren

,MAX Cool, Position und Speed sind neue Schweilver-
fahren von Kemppi, die Losungen fiir anspruchsvolle
Stahl-, Edelstahl- und Aluminiumschweifanwendun-
gen bieten, indem sie die Schweilproduktivitidt erho-
hen, SchweiRspritzer minimieren und das Schweiflen
ohne QualitatseinbuBen beschleunigen. Sie sind fiir die
Schweifmaschinen MasterMig 355 und 358 verfiigbar
und konnen iiber Kemppi-Handelspartner erworben
werden”, erklart Jani Kumpulainen, Technologiemana-
ger bei Kemppi.

Schutz fir vielfaltige
Arbeitsaufgaben

Dartiber hinaus reagiert Kemppi auf strengere Arbeits-
schutzvorschriften und erweitert das Sortiment an Si-
cherheitsprodukten. ,Mit unseren Sicherheitsproduk-
ten wollen wir den besten Schutz bei verschiedenen
Arbeitsaufgaben bieten”, so Roger Rasmussen, Leiter
der Kemppi Safety Business Unit. Zeta-SchweiShelme
bieten fiir anspruchsvolle Arbeiten einen vollstindigen
Gesichts- und Augenschutz. Sie sind ideal fiir Schleif-,
Oberflichenbearbeitungs-, Schneid- und SchweiRarbei-
ten. Dank groRem Sichtfeld und integrierten LED-Ar-
beitsleuchten sind die Sichtverhaltnisse hervorragend.
Das geringe Gewicht und das ausgewogene Design ver-
bessern die Ergonomie auch bei langen Arbeitszeiten.
Beta e SH-Produkte bieten Arbeitsschutz mit vollstan-

www.blechtechnik-online.com

digem Kopf- und Gesichtsschutz und der Mdglichkeit,
den Schutzhelm auch beim SchweiBen zu tragen. ,Laut
Arbeitsschutzgesetz muss auf der Baustelle immer ein
Schutzhelm getragen werden. Aullerdem miissen die
Arbeiter auf der Baustelle mit einem personlichen Au-
gen- und Gehorschutz ausgestattet werden”, erinnert
Rasmussen. Die schnelle und sichere Befestigung der
Gehorschutzhalterung fiir Schutzhelme ermdglicht
einen einfachen Wechsel bei verschiedenen Arbeiten.
Dies macht die Beta e SH-SchweiBerschutzmaske zu
einer kosteneffizienten Losung, um einen Schutzhelm
leicht in einen Schweihelm umzuwandeln.

www.kemppi.com

Die MasterMig-
Serie umfasst

drei Modelle mit
manueller und
automatischer Para-
metereinstellung
(353) oder den
Verfahren Manuell,
Auto und Auto Puls
(355 und 358).

Beta e SH-SchweiB-
masken bieten eine
einfache Sicher-
heitslésung zur
Befestigung am
Schutzhelm far
temporare Schweif3-
arbeiten.
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Dank des Mig Weld-SchweiBdrahtes
ist beim automatisierten“Aluminium-
schweif3en absolute Prozesssicherheit
geg'ében. (Bilder: x-technik)

PROZESSSICHERES
ALUMINIUMSCHWEISSEN

Die Schubbodenfahrzeuge von Peischl Fahrzeugbau sind weit Uber die Grenzen Osterreichs hinaus fur ihre Zu-
verlassigkeit, Robustheit und perfekte Verarbeitung bekannt. Darlber hinaus gelten sie als die absoluten Leicht-
gewichte am Markt. Diesen Gewichtsvorteil erreichen die Burgenlander durch ausgereifte und durchdachte
Konstruktion sowie die Verwendung von Aluminium bei der Fertigung der Seiten- und Stirnwande sowie Heck-
tlren der Fahrzeuge. FuUr héchste Prozesssicherheit beim Aluminiumschweif3en sorgt unter anderem aufgrund
seiner gleichbleibend hohen Qualitat der Schwei3draht von Mig Weld. von Ing. Norbert Novotny, x-technik
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or mehr als 200 Jahren als Schmiede ge-
griindet, hat sich die Peischl Fahrzeugbau
GmbH aus dem burgenldndischen Ste-
gersbach zu einem Unternehmen mit 50
Mitarbeitern entwickelt, das mittlerweile
in der achten Generation von den Briidern Ing. Ernst und
Ing. Markus Peischl gefiihrt wird. ,,Um im Giitertransport-
gewerbe effektiv kalkulieren und disponieren zu konnen,
werden in zunehmendem Maf3e Nutzfahrzeuge gefordert,
die fiir den Transport unterschiedlicher Frachtgutarten
gleichermalen gut geeignet sind. Unsere Fahrzeuge mit
Schubbodensystem bieten fiir die unterschiedlichen An-
forderungen der modernen Transportlogistik {iberzeu-

gende Losungen. Das Schubbodensystem ermoglicht ein
problemloses Be- und Entladen von Paletten und Schiittgi-
tern unter verschiedensten Einsatzbedingungen”, schildert
Markus Peischl.

Egal ob bei Recycling- und Entsorgungsunternehmen, die
mit schweren und bisweilen auch sehr anspruchsvollen Ma-
terialien arbeiten miissen, bis hin zum Hackschnitzel-, Holz-
und Getreidetransport — mit den Schubbodenfahrzeugen
von Peischl ist fast alles moglich. Dariiber hinaus produzie-
ren die Burgenldnder auch noch Baustellen- und Getreide-
kippaufbauten, Entsorgungsfahrzeuge, Plateaufahrzeuge
und individuell auf Kunden abgestimmte Sonderfahrzeuge.

@t BLECHTECHNIK 4/Juni 2022



xtechnik

VORSPRUNG DURCH KNOW-HOW

Mit X-technik von Linz
zu den Top-Messen
der Branche

| Der Fachverlag x-technik organisiert auch heuer wieder
'\l einen Sonderflug von Linz zur EuroBlech, der inter-
| nationalen Technologiemesse flur Blechbearbeitung.

Sichern Sie sich also jetzt Ihren Sitzplatz
Seit 1986 spezialisiert sich Mig Weld auf die im Messeflieger und re!sen Sie mitunsam
Herstellung von Aluminium-SchweiBzusitzen. 25. Oktober 2022 von Linz nach Hannover und retour.

Leichtbauprofi unter
den Schubbodenanbietern

Einer der wesentlichen Griinde, warum sich die namhaftes-
ten Transporteure in ganz Europa flir Schubbodensysteme
von Peischl entscheiden, ist neben der langen Lebensdauer
und qualitativ hochwertigen Verarbeitung der Gewichtsvor-
teil gegeniiber Mitbewerbern. Dies ist vor allem in geografisch % 25. Oktober 2022

schwierigen Gebieten wichtig, die tiber enge Strafen, viele )
Kurven und Kkleine Kreisverkehre verfiigen: wie etwa Oster- x Linz-Hannover: 07:00 - 08:15 Uhr

reich, Schweiz, Slowakei, Bayern, Tschechien, generell Alpen- .
regionen oder osteuropéische Lander. >> X Hannover-Linz: 20:00 - 2115 Uhr

Q Bustransfer (Messe und retour)

@ Kostenloser Messeeintritt

jetzt buchen 349
um nur EUR -

www.Xx-technik.at/messefluege

Wir bedanken uns bei den Sponsoren

Aufgrund der strengen Normen im Fahrzeugbau und der
hohen Kundenanspriiche ist es essenziell, die Schweinahte

ohne Absetzer und fehlerfrei zu schwei3en. LR
Bmaba Mazak

www.blechtechnik-online.com 33
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,Durch den Einsatz von Spezial-Feinkornstahlen, Alumi-
nium und Aussparungen beim Fahrgestell konnten wir
den leichtesten Schubboden am europaischen Markt ent-
wickeln. Unsere Leichtbaupalette beginnt bei unserem
‘Baby” mit 58 m3 und 5.600 kg und reicht bis zum Klas-
siker mit 92 m3, der ein Eigengewicht von 7.050 kg auf-
weist”, betont der Geschéftsfiihrer.

Hoéchste Kompetenz beim
Aluminiumschweifen

Eine der Kernkompetenzen in der Fertigung von Peischl
ist das Schweifen. Vor allem beim Aluminiumschwei-
Ren verfiigt man iiber bestens ausgebildete Spezialisten.
Bis auf das Fahrgestell (Chassis), das ausschlieflich aus
Feinkornstahl gefertigt wird, sind samtliche Komponen-
ten des Schubbodenaufbaus aus Aluminium. , Manche
Eigenschaften sind grundlegend verschieden von denen

Manager bei Mig Weld

von Stahl. Die Kenntnis dieser Unterschiede ist fiir die
Verarbeitung von Aluminiumwerkstoffen von grofter Be-
deutung”, so Markus Peischl, der fortfahrt: ,,Dank unserer
langjahrigen Erfahrung insbesondere beim Schweifen
von Aluminium verfiigen unsere Fahrzeuge iiber technisch
und auch optisch perfekt ausgefiihrte Schweinahte.”

Neben hochqualifizierten Schweifern ist in der Ferti-
gungshalle in Stegersbach zudem ein Langsnahtschweil3-
automat im Einsatz, auf dem samtliche Seiten- und
Stirnwande der Fahrzeuge gefertigt werden. Hochste Pro-
zesssicherheit sowohl beim manuellen als auch automati-
sierten Aluminiumschweifen gewdhrleistet seit gut zwei
Jahren unter anderem die Verwendung eines Schwei3-
drahtes von Mig Weld. ,, Insbesondere beim Schweifen der
Seitenwande am Automaten mit meterlangen Schlauch-
paketen trennt sich auch beim Schweifdraht die Spreu

" Die perfekt glatte und saubere Ober-
flache unserer Drahtelektrode gewahrleistet
ein prozesssicheres Aluminiumschweillen
in gleichbleibend hoher Qualitat.

DI Hannes GeiBller, Sales und Application Engineering

(Xt BLECHTECHNIK 4/3uni 2022

Auch beim
manuellen
SchweiBen hat
sich bei Peischl
der Einsatz

des Mig Weld-
Schwei3drahts
bewahrt.
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vom Weizen. Denn aufgrund der strengen Normen im
Fahrzeugbau und der hohen Kundenanspriiche ist es es-
senziell, die Schweifndhte nicht nur im Sichtbereich ohne
Absetzer und absolut fehlerfrei zu schweien”, bringt es
Ernst Peischl auf den Punkt. ,Der Mig Weld-Schweizu-
satz verfligt iiber eine gleichbleibend hohe Qualitat. Der
Schweilldraht kommt absolut drallfrei vorne am Brenner
an”, ist er hochzufrieden. Auch die Schmauchbildung am
Werkstiick sei wesentlich geringer als beim zuvor einge-
setzten Produkt.

Perfekte Drahtoberflache

blirgt fiir Qualitat

,Mig Weld hat sich vor mehr als 35 Jahren auf die Her-
stellung von Aluminium-SchweiBzusatzen spezialisiert
und zahlt heute zu Europas Marktfithrern in diesem Be-
reich”, bemerkt Ing. Christian Schurian, Geschéftsfiihrer

von Weld-Tec, dem Vertriebspartner von Mig Weld in Os-
terreich. ,Auch die anfanglichen Probleme mit der Licht-
bogenldnge bei der damaligen Umstellung auf den neuen
Schweilldraht konnten dank der Expertise von Mig Weld
und Weld-Tec mit entsprechenden Anderungen der Para-
metereinstellungen sehr rasch behoben werden”, erinnert
sich Ernst Peischl.

Fiir DI Hannes GeiRler, der den Vertrieb und die Anwen-
dungstechnik bei Mig Weld leitet, waren die notigen
Korrekturen keineswegs tiberraschend: , Aufgrund der
Unterschiede beziiglich der sehr glatten und sauberen
Drahtelektrodenoberflache sowie des konstanten Draht-
elektrodendurchmessers kann es vorkommen, dass die
Schweilparameter auf die neu eingefiithrte Aluminium-
drahtelektrode entsprechend der SchweiBaufgabe an-
gepasst werden miissen. Wir verstehen uns nicht >>

" Mig Weld hat sich vor mehr als 35 Jahren
auf die Herstellung von Aluminium-Schweif3-
zusatzen spezialisiert und zahlt heute zu
Europas Marktfiihrern in diesem Bereich.

Ing. Christian Schurian, Geschéftsfiihrer von Weld-Tec

www.blechtechnik-online.com

Beim Aluminium-
schweiBBen
verfugt man bei
Peischl Fahrzeug-
bau Uber bestens
ausgebildete
Spezialisten.
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nur als Aluminiumdrahtelektroden-Lieferant, sondern
als Anbieter einer umfassenden Komplettlosung, der
seine Kunden dabei unterstiitzt, deren Schweillprozes-
se und Produktionsablaufe bestmdglich zu optimieren.”

Doch was ist es, was die Mig Weld-Aluminiumdrahte-
lektrode so einzigartig macht? Laut Geifler ermdglicht
der sehr konstante Fertigungsprozess von Mig Weld
eine perfekt glatte und saubere Drahtelektrodenoberfla-
che und konstanten Drahtelektrodendurchmesser: ,,Das
sorgt fiir eine sehr gute Drahtforderung bei sehr gerin-

gem VerschleiR der Drahtfithrungsseele und des Strom-
kontaktrohrs, konstant gutes Schweilergebnis sowie
auch keine weiteren UnregelméaRigkeiten wie beispiels-
weise Poren in der SchweifSnaht.” Das konnen die Ge-
briider Peischl anhand ihrer praktischen Erfahrungen
bestatigen: , Gerade beim automatisierten Schweifen
sollten Maschinenstillstinde wahrend des Schweiens
nicht vorkommen, da diese wiederum die gesamte Pro-
duktionskette negativ beeinflussen. Seit der Umstellung
auf Mig Weld haben wir nur noch sehr selten Produk-
tionsstillstinde beim SchweiBen, wodurch wir wesent-

Prozesssicherheit
beim Aluminium-
schwei3en
maximiert (v.L.n.r):
Hannes GeiBler

(Mig Weld), Ernst
und Markus Peischl
sowie Christian
Schurian (Weld-Tec).

Fahrzeuge mit
Schubbodensystem
ermdglichen ein
problemloses

Be- und Entladen
von Paletten und
Schuttgutern unter
verschiedensten Ein-
satzbedingungen.
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Anwender

Peischl - ein Name, der fur hochwertigen Fahrzeugbau und seine Hightech-Pro-
dukte steht. Die Produktpalette reicht von Baustellen- und Getreidekippaufbau-
ten, Entsorgungsfahrzeugen, Sonderfahrzeugen bis hin zu Schubbodenfahr-
zeugen. Peischl-Schubbdden stehen europaweit flir geringes Eigengewicht, beste
Qualitat, perfekte Verarbeitung und Innovation in héchster Form.

Peischl Fahrzeugbau GmbH
WienerstraBBe 45, A-7551 Stegersbach
Tel. +43 3326-52465-0
www.peischl-fahrzeugbau.at

lich prozesssicherer geworden sind.” Zudem kénnen
die Aluminiumdrahtelektroden von Mig Weld aufgrund
der guten und dichten Verpackung ohne Qualitatsver-
lust beim SchweiRen in der Fertigung gelagert werden.

Mit kompetenten Partnern
fur die Zukunft geristet

,Unseren Erfahrungen nach ist es der Aluminium-
schweildraht mit dem besten Preis-Leistungs-Ver-
héltnis am Markt. Dartiber hinaus ist mit dem zusétz-
lichen Zusatzwerkstoff-Lager von Weld-Tec im nahen

FUR IHRE PROZESS-

SICHERE UND

Oberwart eine hohe Verfiigbarkeit auch in dringenden
Féllen sichergestellt”, ist Markus Peischl voll des Lo-
bes. AbschlieBend stellt er beruhigt fest: , Gerade bei
unseren Kernprozessen ist es ganz wesentlich, mit
kompetenten und zuverldssigen Partnern zusammen-
zuarbeiten. Mit Unternehmen wie Weld-Tec und Mig
Weld konnen wir positiv nach vorne blicken und uns
auch in Zukunft zu Europas Marktfithrern unserer
Branche zdhlen.”

www.weld-tec.com e www.mig-weld.de

WIRTSCHAFTLICHE

PRODUKTION

Dafiir stehen wir: Mit jahrzehntelanger

Erfahrung, Inhouse-Fertigung, hoher
Produktqualitat, regionalen Ansprech-

partnern und kurzen Lieferzeiten.

ZU UNSEREN
PRODUKTEN

SchweiBtechnik
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TPV Automotive
setzt insgesamt
sechs FSW-
Portalmaschinen
von Grenzebach
far die Serien-
produktion von
Batterietragern
fur E-Fahrzeuge
ein. (Bilder:
Grenzebach)

RUHRREIBSCHWEISSEN
FUR DEN LEICHTBAU

Die Zukunft der Mobilitat mitgestalten - fur TPV Automotive mit Hauptsitz in Slowenien hei3t das, Bauteile fur die E-
Mobilitat, dem Fahren mit grinem Strom, herzustellen. Als Entwicklungs-, Innovations- und Produktionspartner fur
die Automobilindustrie unterstltzt TPV Automotive Autohersteller bei der Elektrifizierung inres Fahrzeugportfolios.
Bei Aluminiumkomponenten fUr E-Autos, wie beispielsweise Batteriewannen, stellt das Team von TPV Automotive
seine Technologie- und Prozesskompetenzen heraus - auch durch den Einsatz der Ruhrreibschweil3technologie.
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ir die Fertigung von Batteriewannen fiir

E-Fahrzeuge sind im Werk in BreZice nahe

der kroatischen Grenze heute bereits sechs

FSW-Portalmaschinen von Grenzebach im

Einsatz. Die Batteriewannen werden aus
verschiedenen Einzelteilen aus zwei verschiedenen
Aluminiumlegierungen gefertigt. Vier Deckbleche und
neun Strangpressprofile werden zu einer Batteriewanne
verschweift.

Dabei gilt Aluminium, unter anderem aufgrund der
Aluminiumoxidschicht, als nicht oder nur schwer
schmelzschweiRbar. Beim Verarbeiten von Aluminium-
legierungen und Mischverbindungen eignet sich als
PressschweiRverfahren das Riihrreibschweilen ausge-
zeichnet, da die Komponenten an der Nahtstelle nicht
verschmolzen, sondern miteinander verriithrt werden. Die
Nahtstelle wird zwar erhitzt, jedoch im festen Zustand
verbunden. ,Neben der hohen SchweifSnahtqualitat ist
in der Serienfertigung natiirlich die Geschwindigkeit bei
den Prozessschritten ausschlaggebend. Die Technologie

von Grenzebach hat uns bei diesen beiden wichtigen
Kriterien vollauf iiberzeugt”, sagt Emir Sostarec, Supply
Chain Manager bei TPV Automotive.

RiihrreibschweiBBen: ein rascher und
zugleich robuster Prozessschritt

Die Vierachs-Portalanlagen von Grenzebach sorgen fiir
absolute Prozesssicherheit iiber den gesamten Arbeits-
bereich hinweg. Das Portalsystem ist auf eine hohe Achs-
dynamik und prazise Bahnfithrung ausgelegt — eingebet-
tet im HYDROPOL® Maschinenbett, das speziell fiir sehr
hohe Steifigkeiten, niedrige dynamische Nachgiebigkeit
und Verformung ausgelegt ist. Aufgrund der hohen Ein-
schweiftiefe kommt bei TPV Automotive das konventio-
nelle Werkzeug mit rotierender Schulter zum Einsatz.
Ein rascher und zugleich robuster Prozess, der iiber
den gesamten Arbeitsbereich hinweg verlassliche und
reproduzierbare Schweifnahtqualitat liefert. ,Die Batte-
riewannen miissen zu hundert Prozent dicht geschweift
sein, damit im Falle eines Schadens an der Batterie keine
Fliissigkeit austreten kann”, erlautert Sostarec.

@t BLECHTECHNIK 4/Juni 2022



SchweiBBndhte duBerst
tragfahig und verzugsarm

Das Riihrreibschweilen (FSW) kann hier seine Starken

besonders ausspielen. Ein rotierendes Werkzeug erzeugt
durch Reibung und Druck an der Nahtstelle die bendtigte
Prozesswarme. Der Werkstoff wird durch die eingebrach-
te Warme plastisch verformbar und durch die Rotation des
Werkzeugs entlang der Nahtstelle verriihrt. Die Naht, die
auf diese Weise entsteht, zeichnet sich durch besondere
Dichtigkeit aus. Weil die Schweifnaht auch mechanisch
aullerst belastbar ist, kann sie an strukturrelevanten Stellen
eingesetzt werden. Die hohe Belastbarkeit der FSW-Naht
tragt zur Sicherheit der Fahrzeuge bei. Die Verbindungen,
die durch FSW geschaffen werden, sind aufgrund des ge-
ringen Energieeintrags verzugsarm.

Friction Stir Welding: bewéhrt
in der Serienfertigung

Die Experten von TPV Automotive und Grenzebach starte-
ten bei der Messe Aluminium in Diisseldorf im Jahr 2018
ihre Zusammenarbeit. Damals gab TPV Automotive zwei
FSW-Portalmaschinen in Auftrag. Diese laufen im Werk
Brezice seit 2020 unter Serienbedingungen in drei Schich-
ten pro Tag. Die Portalanlagen sind in eine automatische
Produktionslinie integriert. Dabei bringt ein Roboter die
Bauteile zu den einzelnen Bearbeitungsstationen, er be-
stiickt auch die FSW-Maschinen. ,Dass TPV Automotive
vier weitere Rithrreibschweil-Maschinen integriert hat, be-
statigt, wie sehr sich die beiden ersten Maschinen in der
Serienfertigung mit anspruchsvollen Qualitdts- und Zeit-
kriterien bewahren. Wir freuen uns, dass die Produktions-
leistung mit der FSW-Technologie deutlich hochgefahren
wurde”, so Andreas PreRlein, Projektleiter bei Grenzebach.
Am Anfang der Zusammenarbeit der beiden Unternehmen
standen Prototypen-Schweilungen am Hauptsitz von Gren-
zebach in Hamlar bei Augsburg. Diese begleitete ein Fach-
mann von TPV Automotive vor Ort. ,Intensives fachliches
Sparring mit unseren Kunden gehort fiir uns zur Arbeits-
philosophie. So lernen wir die Bediirfnisse und Anforderun-

www.blechtechnik-online.com

Uberzeugt vom
RiihrreibschweiBen
(v.l.Ln.r): Andreas
PreBlein, Christian
Herfert (beide
Grenzebach), Joze
Blazin¢ und Emir
Sostarec (beide TPV
Automotive).

gen genau kennen und konnen die Technologie individuell
anpassen und auch gemeinsam weiterentwickeln”, meint
Christian Herfert, Head of Friction Stir Welding Technology
bei Grenzebach.

Emissionsfreies Verfahren

fiir griine Mobilitat

So wie E-Fahrzeuge mit Zielrichtung klimafreundlicher Mo-
bilitdt immer mehr an Fahrt aufnehmen, so kommt fiir die
Produktion von Aluminium-Bauteilen immer haufiger das
Rithrreibschweien zum Einsatz. Dabei gilt nicht zuletzt:
emissionsfreies Verfahren trifft auf emissionsarme Antriebs-
technologie. Im Vergleich zum herkémmlichen Schmelz-
schweilverfahren wie etwa dem Lichtbogenschweilen
werden beim Riihrreibschweifen weder Schweidraht
noch Schutzgas oder aufwendige Abluftsysteme benotigt.
Dartiber hinaus ist die Anwendung gerauscharm und er-
zeugt keine optische Strahlung.

Mit den sechs FSW-Portalanlagen von Grenzebach kann
TPV Automotive seinen praktischen Beitrag zu griiner Mo-
bilitat weiter ausbauen. Eine FSW-Portalmaschine fertigt
rund 80 Batteriewannen pro Tag, die sechs Maschinen kon-
nen pro Woche 3.000 Teile liefern.

www.grenzebach.com

Anwender

TPV Automotive mit Hauptsitz in Novo mesto,
rund 60 Kilometer stidéstlich der slowenischen
Hauptstadt Lubljana, betreibt in Slowenien
funf Fertigungsstatten, hinzu kommen Stand-
orte in Serbien, in den USA und China. Das
Unternehmen beschéaftigt heute mehr als 700
Mitarbeiter.

www.tpv-automotive.si

SchweiBtechnik
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MSF 4001.25L

Swarco Dambach verstarkte
seinen Maschinenpark mit

einem 2D-Laser der Baureihe
MSF Pro inklusive automatischem
Materialhandlingsystem MSLoad.
(Bilder: MicroStep Europa)

MIT LICHTGESCHWINDIGKEIT
INS 21. JAHRHUNDERT

Ob Baustelle, Autobahn oder Ortseinfahrt: Die Verkehrszeichen, Schilder und Verkehrszeichenbricken der Swarco
Dambach GmbH regulieren an vielen Stellen den Verkehr. Die Produktion in Gaggenau am westlichen Rand des
Schwarzwalds vertraute viele Jahre auf den gleichen Maschinenpark. Mit der Investition in eine moderne 2D-Laser-
schneidanlage von MicroStep inklusive Materialhandlingldsung gelang ein enormer Sprung hin zu mehr Effizienz
und Flexibilitat. Ein wichtiges Werkzeug, um auf einem eng umkampften Markt weiter den Ton anzugeben.

ie Produkte der Swarco Dambach GmbH  hochstwertigen Anspriichen herstellt, durch eine &du-
kennt jeder. Egal ob man zu Fuf, per  Rerst gute Kundenbeziehung immer sehr nah dran ist
Auto, Bus oder Bahn unterwegs ist: Was  und weiR, was der Markt braucht sowie auf Veranderun-
aus dem im badischen Gaggenau ansds-  gen sehr schnell reagieren kann. Unsere Kunden sind
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sigen Unternehmen und generell von der
gesamten Osterreichischen Swarco Gruppe kommt, lei-
tet uns den Weg und gibt uns im Alltag die Richtung
vor. Denn die Firma Swarco entwickelt und produziert
Losungen zur Sicherung, Lenkung und Regulierung des
StralRenverkehrs wie beispielsweise StraBenmarkierun-
gen, Beschilderungen oder Verkehrssignale. ,Swar-
co ist ein Unternehmen, das Produkte unter qualitativ

auf der ganzen Welt verteilt und letztendlich sind auch
alle Verkehrsteilnehmenden unsere Kunden”, sagt And-
reas Flamm, Strategischer Einkaufer bei Swarco.

Swarco hat viele unterschiedliche Systeme im Ange-
bot, entwickelt unter anderem auch neuartige digitale
und automatisierte Komponenten fiir noch besseres
und schnelleres Verkehrsmanagement. Der Markt der
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Shortcut O*
Aufgabenstellung: Modernisierung des

Maschinenparks im Zuschnitt.

Lésung: Faserlaserschneidmaschine MSF Pro
und automatisches Blechmaterialhandling-
system MSLoad von MicroStep.

Nutzen: Flexibler, schneller, effizienter,
kostenguinstiger und mehr Qualitat im
Blechzuschnitt.

Standard-Beschilderung ist dabei sehr stark umkampft.
Allein in Deutschland konkurrieren etwa 15 Hersteller
miteinander. Das Blech ist vorgegeben, ebenso wie
die Folienbeschichtung und auch die RAL-Farbe. Um
bei Bund, Stadten oder Kommunen zum Zug zu kom-
men, sind einige wenige Faktoren ausschlaggebend:
,Die Mindestqualitdten sind klar definiert, Lieferzeiten
und der Kostenfaktor spielen eine entscheidende Rol-
le. Dementsprechend wichtig sind die Effizienz und die
Flexibilitat in der Produktion”, betont Bernard Frank,
Werksleiter bei Swarco Dambach in Gaggenau.

Moderner 2D-Laser
ersetzt zehn Maschinen

Fiir mehr Produktionsgeschwindigkeit und Effizienz in
den Prozessen hat das Traditionsunternehmen in der
jingeren Vergangenheit begonnen, vermehrt in die

www.blechtechnik-online.com

Modernisierung des deutlich in die Jahre gekommenen
Technologieparks zu investieren. Wichtigster Neuzu-
gang ist hierbei ein Faserlasersystem der MSF Pro-
Baureihe von MicroStep inklusive des automatischen
Blechmaterialhandlingsystems MSLoad. Die
Losung ersetzt in der Produktion zehn Anlagen, ehe-

neue

mals bestehend aus Stanz-Nibbel-Maschinen, Laser-
maschinen und Frasmaschinen. ,,Wir sind nun flexibler,
schneller, effizienter, produzieren kostengiinstiger und
mit mehr Qualitdt. Wir sind mit Lichtgeschwindigkeit
im 21. Jahrhundert angekommen”, sagt Andreas Flamm
iber die im Frithjahr 2021 installierte 2D-Laserschneid-
anlage mit einer Arbeitsfliche von 4.000 x 2.500 mm.
Der Hauptanteil der Schneidaufgabe ist die Bearbeitung
von Aluminium im Diinnblechbereich (2 und 3 mm). Die
Nacharbeit fritherer Tage entfallt hier komplett. Nur in
wenigen Féllen werden etwas dickere Bleche geschnit-
ten. Eben so, wie es die Normen auf den Strafen dieser
Welt erfordern. >>

bei Swarco Dambach

Fir noch mehr
Effizienz und
Produktivitat in-
vestierte Swarco in
das Materialhand-

lingsystem MSLoad.

" Wir sind nun flexibler, schneller,
effizienter, produzieren kosten-
glnstiger und mit mehr Qualitat.
Wenn alle Projekte so laufen wiirden,
dann waren wir alle gliicklich.

Andreas Flamm, Strategischer Einkauf
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Viel Vorbereitung fur
die Schlisseltechnologie

Auf der Suche nach der richtigen Losung lieBen sich
Andreas Flamm und Bernard Frank viel Zeit. SchlieRlich
galt es, ein neues System zu definieren und eine weg-
weisende Schliisseltechnologie im Unternehmen zu ins-
tallieren. Von Beginn an war klar, dass es eine 2D-Laser-
schneidmaschine sein muss; 4 x 2 Meter Standardblech
mit der zusatzlichen Herausforderung, dass im gesam-
ten Prozess keine Kratzer am Material entstehen diirfen.
Erst in der Evaluation des Marktes wurde die Idee eines
Beladesystems geboren, im spéteren Planungsprozess
auch noch eine zusétzliche Entladetechnologie. , Nicht
alle Hersteller haben diese Technologie mit Automati-
sierung. Einige wiirden es vielleicht anbieten, miissten
aber dann erst noch entwickeln. MicroStep hatte das
System und es funktioniert. Deshalb bin ich auch zufrie-
den. Auch das Konzept, die Bleche aufzunehmen ohne
Kratzer zu hinterlassen, funktioniert”, so Frank.

Dabei war die Entscheidungsfindung ein langer Weg,
der auch den Herstellern viel abverlangte. , Wir sind
durchaus ein anspruchsvoller Kunde. Wir haben un-
heimlich viele Muster durch die Gegend geschickt,
getestet und gelasert. Mit verschiedenen Laserstarken
und Blechdicken gespielt. Weil das fiir uns eine gewal-
tige Investition ist, die genau so funktionieren muss,
wie wir es brauchen. MicroStep hat keine Miihen ge-
scheut”, blickt Flamm zuriick.

Highspeed-Loésung fir
anspruchsvollen Laserzuschnitt
Konkret kommt bei Swarco fiir den Zuschnitt von Flach-
material die Baureihe MSF Pro zum Einsatz. Die exklu-
sive Highspeed-Losung fiir den anspruchsvollen Laser-
zuschnitt verfiigt iber einen hohen Automationsgrad

(u. a. Wechseltisch, Reinigungs- und Kalibrierstation,
Diisenwechsel automatisch).
fiir eine Ausfithrung mit dem 2D-Laserschneidkopf EX-
TRABEAM PRO und einer IPG-Faserlaserquelle YLS
4000 mit 4 kW Schneidleistung. Die Bearbeitungsflache
des automatischen Wechseltischsystems betragt 4.000

Swarco entschied sich

Vorwiegend zur Bearbeitung von dinnen
Aluminiumblechen wurde eine IPG-Faserlaserquelle
mit & kW Schneidleistung ausgewahlt.

Bei der Produktion
von Verkehrs-
zeichen, Schildern
und Verkehrs-
zeichenbriicken
sind Geschwindig-
keit und Effizienz
entscheidend.
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x 2.500 mm. Zur Filterung ist eine Absaugtechnologie
von Donaldson im Einsatz (Filteranlage DFPRO 8-R
Cyclopeel).

Fiir noch mehr Effizienz und Produktivitat investierte
Swarco in Verbindung mit dem Faserlaser MSF in eine
zusatzliche Automationslosung: MSLoad ist ein modu-
lar aufgebautes System, das zum automatischen Bela-
den von Rohmaterial sowie zum Entladen von Schneid-
teilen dient. Eingesetzt werden kann es bei Laser- und
Plasmaschneidanlagen von MicroStep, die iiber ein
automatisches Wechseltischsystem verfiigen. Das Ma-
terialhandlingsystem sorgt dafiir, dass das zu schnei-
dende Material von der Aufnahmestation mithilfe einer
Vakuumhebeeinrichtung zum Wechseltisch transpor-
tiert wird. Vom Wechseltisch aus wird das Flachblech
automatisch in die Schneidkabine des Faserlasers ge-
fahren, bearbeitet und anschlieBend automatisch wie-
der herausgefiihrt.

Die Entladegabel entnimmt die geschnittenen Bau-
teile und legt diese auf der Abladestation ab, wahrend
die Vakuumheber bereits frisches Material auf dem
Schneidtisch ablegen. Somit kann die Schneidanlage

Anwender

Die Swarco Dambach GmbH mit Sitz in Gaggenau, westlich von Stuttgart,
stellt Produkte zur Verkehrsregulierung her. Die Kernkompetenzen des
Unternehmens umfassen die Entwicklung und Produktion im Bereich
der statischen Beschilderungssysteme wie etwa Verkehrszeichen, Grof3-
schilder und Kleinschilder aller Art, Verkehrszeichenbrlcken fur samtliche

Ausfihrungen oder Baustellensysteme.

www.swarco.com
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stetig beschickt und betrieben werden. Um Kratzer bei
den aneinanderhaftenden Rohblechen auf ein Minimum
zu fithren, wurde bei Swarco noch eine weitere Techno-
logie integriert: Beim Beladevorgang wird zunachst nur
eine einzelne Saugplatte angehoben, um aneinander-
haftende Bleche voneinander zu trennen. Im nachsten
Schritt misst ein Sensor die Materialstarke und gibt an-
schlieRend softwareseitig — bei Ubereinstimmung mit
den Parametern aus dem geladenen Schneidprogramm
- die Freigabe, die Blechtafel auf den Wechseltisch zu
befordern.

Auch Lohnschneid-Dienstleistungen
méglich

Fiir die beiden Verantwortlichen eine intensive Planung
und viele Extrarunden, die notwendig waren. Am Ende
stand eine Losung, die alle Wiinsche abdeckte. Den Re-
turn on Investment veranschlagt Flamm auf rund zwei
Jahre. Kapazitaten fiir zusatzlichen Lohnschneidbetrieb
sind vorhanden. ,,Wenn alle Projekte so liefen, dann wa-
ren wir alle gliicklich”, zeigt sich der strategische Ein-
kaufer abschlieRend zufrieden.

www.microstep.com

www.blechtechnik-online.com

Der anwender-
freundliche
Schneidkopf
EX-TRABEAM

PRO sorgt mit
seiner drift-

armen Abstands-
regelung fur beste
Schneidergebnisse.
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AUTOMATISIERUNG
ALS SCHLUSSEL ZUR
PRODUKTIONSOPTIMIERUNG

In der Welt der Laserschneidsysteme spielt die Automatisierung eine immer wichtigere Rolle. Die heute
erlangten Schnittgeschwindigkeiten haben das Augenmerk vieler Unternehmen auf die Be- und Entlade-
vorgange gelenkt, die haufig das Risiko von gefahrlichen Engpassen in sich bergen. Im Interview verrat uns
Pierandrea Bello, Produktmanager fur Laser-Technologie bei Salvagnini, unter anderem, wie wichtig Auto-
matisierungslésungen im aktuellen Wirtschaftsumfeld sind.

Das Salvagnini-Angebot in der Laser-
automatisierung ist sehr umfassend
und modular, sodass jedes System
entsprechend der verschiedenen
Produktionsanforderungen unter-
schiedlich konfiguriert werden

kann. Welche Losungen sind lhrer
Erfahrung nach die beliebtesten auf
dem Markt?

Die Laserautomatisierung ist sicherlich einer der inter-
essantesten Trends, der sich in den letzten Jahren ent-
wickelt hat. Denn Automatisierung wirkt sich nicht nur
positiv auf die Effizienz der einzelnen Bearbeitungs-
schritte aus, sondern auch auf den gesamten Produk-
tionsprozess. Daher ist sie in unseren Augen absolut ent-
scheidend im aktuellen Wirtschaftsumfeld.

Ein paar Zahlen zum Vergleich: Wir verwendeten LINKS,
unsere IoT-Losung, die weltweit kontinuierlich Daten

Salvagnini bietet zahlreiche
Automatisierungslosungen,
die das Laserschneiden noch
effizienter machen.

von verkniipften Systemen iiberwacht, um die Effizienz
der verschiedenen Konfigurationen zu erfassen und eine
Vielzahl von Variablen zu analysieren, wie beispielswei-
se die Art und das Gewicht des verwendeten Blechs,
die Materialhandhabung oder Wartezeiten. Dank dieser
Studie wissen wir, warum der LTWS-Lagerturm die am
meisten gefragte Automatisierungslosung in Kombina-
tion mit unseren L3- und L5-Laserschneidmaschinen
ist. In den letzten drei Jahren hat sich die Halfte unserer
Kunden, die in automatisiertes Be-/Entladen investiert
haben, fiir den LTWS entschieden, um die Konfiguration
ihres Systems zu vervollstandigen.

Warum ist der LTWS-Lagerturm
am Markt so gefragt?

Der LTWS, in Konfigurationen mit zwischen 6 und 38 La-
gerfachern mit ultraschnellen Zyklen und hoher Autono-
mie, ist eine extrem kompakte High-End-Losung. Er ist
in kompakten Einzel- oder Doppelturmausfithrungen mit
oder ohne Holzpaletten oder in gemischter Ausfiihrung
erhaltlich. In den Einzel- oder Doppelturmausfithrungen
sind die Be- und Entladevorrichtungen voneinander un-
abhéngig, dies erhoht die Prozesseffizienz auch bei ext-
rem schnellen Schneidprogrammen. Die Kompaktversion
bietet kleinere Abmessungen und kiirzere Zykluszeiten,
die mit einem Zusatzladefach weiter reduziert werden
konnen. Die Autonomie wird durch die vielen verfiigba-
ren Materialien und die STORE-Software gewahrleistet,
die geleerte Systempaletten als neue Abstellstationen
erkennt, auf denen das verarbeitete Material gestapelt
werden kann.

Das ergibt eine enorme Vielfalt an
Moglichkeiten bei der individuellen
Konfiguration. Aber wie lasst sich die
fiir einen bestimmten Produktions-
kontext am besten geeignete L6sung
ermitteln?

@t BLECHTECHNIK 4/uni 2022



Uns ist bewusst, dass die Auswahl riesig ist: Daher ist
eine detaillierte Machbarkeitsstudie immer der Aus-
gangspunkt fir unsere Kundengesprache. Die Spezialis-
ten von Salvagnini arbeiten gemeinsam mit dem Kunden
an der Ermittlung der Konfiguration, die am besten zu
den spezifischen Produktionsanforderungen passt und
evaluieren zu diesem Zweck eine Vielzahl von Variab-
len wie Anwendungsbereich, Produktionsstrategie und
Produktionsmix. Bei einem LTWS-Lager gibt es dennoch
einige Konstanten, die zu beriicksichtigen sind: die ma-
ximalen Abmessungen, die erforderliche Autonomie und
die betriebliche Flexibilitat. Ist eine automatische Sor-
tiervorrichtung oder ein Zugang zum Palettenwechsler
notwendig? Welches Budget steht fiir die Investition zur
Verfligung?

Wird ein kompaktes System benétigt, ist bei begrenztem
Budget ein LTWS Compact die optimale Losung. Wird
bei beschranktem Platzangebot ein hoher Automatisie-
rungsgrad gefordert, um eine hohe betriebliche Flexibi-
litdt zu gewahrleisten oder soll eine automatische Sor-
tiervorrichtung integriert werden, ist das LTWS die beste
Wahl. Gibt es keine Platzeinschrankungen fiir einen La-
gerturm und wird maximale Autonomie gewiinscht, nun,
dann wird ein LTWS-Doppelturm die ideale Wahl sein.

Konnen Sie bitte konkret auf das
Entladen von geschnittenem Material
und Restgitter eingehen. Und was
sind die Starken der automatischen
Sortiervorrichtungen von Salvagnini?

Ohne automatische Sortiervorrichtung bringt unser
LTWS das Blech in den Lagerturm zuriick und die Be-
diener miissen anschliefend die Teile trennen und sor-
tieren. In einer solchen Situation bietet unsere Software
immer drei verschiedene Strategien fiir das Entladema-
nagement: Im Fiill-Modus wird ein Lagerfach bis zu sei-
ner maximalen Kapazitit verwendet, bevor es gewech-

www.blechtechnik-online.com
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" Automatisierung wirkt sich nicht nur
positiv auf die Effizienz der einzelnen
Bearbeitungsschritte aus, sondern auch auf
den gesamten Produktionsprozess. Daher ist
sie in unseren Augen absolut entscheidend
im aktuellen Wirtschaftsumfeld.

Pierandrea Bello, Produktmanager fur
Laser-Technologie bei Salvagnini

selt wird. Im Material-Modus wird das Lagerfach fiir das
zu entladende Material verwendet. Im Auftrags-Modus
werden alle Bleche im selben Produktionsauftrag auf ein
Lagerfach entladen. Der Bediener kann die Entladestra-
tegie je nach Bedarf selbststandig wahlen und abandern.
Noch leistungsfahiger wird der LTWS-Lagerturm, wenn
er mit einer Sortiervorrichtung ausgestattet wird. Salvag-
nini bietet die manuelle Sortiervorrichtung TN, die den
Arbeitern beim Trennen der geschnittenen Teile vom
Restgitter hilft, wahrend gleichzeitig der Schneidevor-
gang fortgesetzt wird.

Als Losung fiir das problemlose Stapeln von Teilen mit
unterschiedlichen Geometrien, GroRen und Gewichten
bieten wir auch die automatische Sortiervorrichtung
MCU an. Zusatzlich zu den standardmafigen Sortier-
strategien kann MCU im Multigrip-Modus arbeiten und
mehrere Teile der Reihe nach mit derselben Greifvorrich-
tung aufnehmen, oder auch im Doppel-Modus, wodurch
die Zeit zur Entnahme der Teile noch weiter reduziert
wird. Dem MCU sind kaum Grenzen gesetzt: Er kann
Blechstarken zwischen 0,5 und 12 mm sowie Teile von
bis zu 65 kg mit jedem Manipulator entnehmen, oder
130 kg, wenn die beiden Greiferelemente zusammen-
arbeiten. Durch die Flexibilitdt und enorme Mobilitat der
Manipulatoren, die sich komplett um 360° drehen kon-
nen, gibt es keine geometrischen Einschrankungen. Die
Greifelemente konnen jedes beliebige Teil entnehmen,
ungeachtet seiner GroRe oder Form.

Gibt es fiir eine prozesssichere
Entnahme Mindestabmessungen

fiir Teile?

Die Mindestabmessungen betragen 100 x 200 mm. Wir
bieten nun jedoch die neue Smart Cluster-Funktion, mit
der GroRenbeschrankungen beim Entladen von Teilen
unter diesen offiziellen Schwellenwert iiberwunden und
eine Beeintrachtigung der Blechausnutzung durch ~ >>
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die automatische Sortierung verhindert werden. Smart
Cluster wird zur schnellen und problemlosen Herstellung
von Mikroverbindungen von Teilen ohne Schneidrahmen
und ohne komplizierte Programmierung im Biiro verwen-
det. Gleichzeitig stellt Smart Cluster eine weitere Losung
zur Verkiirzung der gesamten Entladezeit dar.

Der MCU wird von der Salvagnini-CM-Software unter-
stiitzt, die eine automatische Bestimmung der Greifvor-
gange durchfithrt, die Entladesequenzen automatisch
berechnet und die Teilestapel in den Entladebereichen
positioniert. Die Schnittstelle ist einfach im Gebrauch und
erlaubt auch manuelle Anderungen und Nachbesserun-
gen, sowohl im Biiro als auch direkt auf der Maschine.
Der MCU lasst sich perfekt in die gesamte Bandbreite der
Automationslosungen von Salvagnini einbinden. Er er-
leichtert die Arbeit der Bediener, indem er die Wartezeiten
zwischen dem Ende des Schneidvorgangs und dem Start
des nachsten Bearbeitungsschritts drastisch verkiirzt. Er
kann in dringenden Fallen auch Einzelteile fiir nachfolgen-
de Bearbeitungen umgehend zur Verfiigung stellen und
die Integration des Lasersystems mit nachgeschalteten
Biegezentren, Abkantpressen oder robotisierten Biegezel-
len bewerkstelligen.

Wie Sie es schildern, ist die Wahl einer
automatischen Sortiervorrichtung ein
echter Paradigmenwechsel, der zu
Zweifeln und Unsicherheiten fiihren
kann. Ist die Investition in eine solche
Vorrichtung gerechtfertigt? Wie schnell
amortisiert sie sich?

Was die Amortisierung betrifft, so kann der MCU die fiir die
Teilesortierung erforderliche Arbeitszeit um mehr als 80 %
reduzieren. Klar ist daher: Wenn wir nur die Reduzierung
der Betriebskosten betrachten, so ist die Amortisierungszeit
wirklich kurz. Der MCU bietet aber auch wichtige techni-
sche Vorteile: Die hohe Flexibilitat in Bezug auf Materialien,
Dicken und GroRen, die entladen werden konnen, ohne die

o e -

Greifelemente neu konfigurieren zu miissen, ist ein wesent-
licher Aspekt fiir die Steuerung hochst unterschiedlicher
Produktionen. Die Sortierzeiten sind durch Multigrip-Mo-
dus, Zweifachentnahme und Smart Cluster sehr niedrig und
fiir die meisten Verschachtelungen hauptzeitparallel. Die
schnelle, benutzerfreundliche Software kann die meisten
Aktivitdten automatisch steuern. Der MCU ist dufSerst zu-
verlassig. Dabei ist der fiir die Betriebsautonomie erforder-
liche Platzbedarf der Entladebereiche allgemein kleiner als
der fiir die manuelle Sortierung.

Es gibt wirklich viele gute Griinde, um in eine automatische
Sortierlosung zu investieren. Die deutlichsten Vorteile er-
geben sich direkt aus dem Wegfall der manuellen Sortier-
tatigkeit: Betriebskosten und Engpasse in Bezug auf die
Verfligbarkeit von Arbeitskraften werden reduziert. Zudem
wird das Unfallrisiko minimiert sowie Ausschuss im Zu-
sammenhang mit Transportschaden, die wahrend der Tren-
nung haufig vorkommen konnen, verringert.

Welche Vorteile bringt die
automatische Sortiervorrichtung
noch mit sich?

Die Sortierzeiten konnen auferst prazise geplant werden,
da diese durch die automatische Vorrichtung konstant und
wiederholbar sind. Ebenso bedeutend ist die Maglichkeit,
auch in unbemannten Schichten das gefertigte Material zu
trennen. Die automatische Sortierung gewahrleistet zudem
ein weitere Optimierung des Produktionsablaufs, da das
Material frither an nachgeschaltete Bearbeitungsstationen
geschickt werden kann. Auch die Riickverfolgbarkeit der
Teile wird sehr vereinfacht, indem Teile entsprechend der
Produktionsstrategie nach Auftrag, Kit oder nachfolgender
Bearbeitungsstation gruppiert werden. Dariiber hinaus stei-
gert MCU die Gesamtflexibilitat des Systems.

Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.salvagnini.at

Automatisiertes
Be- und Entladen
sowie Sortieren
gekoppelt mit
einem Lager ist ein
bedeutender Faktor
zur Erhéhung des
Automationsniveaus
des Schneidsystems.
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XXL-BLECHE MATERIAL-
SPAREND SCHNEIDEN

Trumpf prasentiert eine neue Laserschneidmaschine, die sich besonders fur Bleche in UbergréBe eignet. Die
TrulLaser 3080 fiber schneidet Bauteile aus bis zu acht Meter langen Blechtafeln heraus und eignet sich fur
schwere sowie grof3e Bauteile bis zu 7.850 Kilogramm, etwa Fassaden oder Auflieger fUr Lkw und Krane. Aber
auch kleine und mittlere Werkstlcke bearbeitet die Maschine problemlos.

m Markt fiir Blechbearbeitung gibt es

nur wenige Unternehmen, die Bauteile in

UbergroRe prizise schneiden kénnen. Als

Losungsanbieter verschaffen wir unseren

Kunden mit dieser Maschine Wettbewerbs-
vorteile und die Moglichkeit, noch mehr Auftrage in weni-
ger Zeit abzuarbeiten”, erldutert Patrick Schiile, Produkt-
manager bei Trumpf. Die TruLaser 3080 fiber eignet sich fiir
verschiedene Materialien von Aluminium bis Baustahl und
Blechdicken bis 50 mm. Die Laserschneidanlage lasst sich
auch ohne zusitzliche Automatisierung im Mehrschicht-
betrieb einsetzen. Sie verfligt iiber einen automatischen
Palettenwechsler, der nach dem ersten Schneidedurchgang
automatisch eine zweite Blechtafel einlegt. So entsteht eine
Gesamtbearbeitungsflaiche von 40 m?2 Blech. Die Maschi-
ne kann damit mehrere Stunden Bauteile schneiden, ohne
dass ein Mitarbeiter Rohmaterial nachlegen muss.

Weniger Material, mehr
Produktivitat, hohe Flexibilitat

Aufgrund der TafelgroBe lassen sich unterschiedliche
BauteilgroRen im Schneidprogramm materialsparend ver-
schachteln. So konnen Anwender nahezu das gesamte Roh-
material ausnutzen. Die Maschine ist auflerdem mit einer
Universalschneideinheit mit volladaptivem Linsensystem
ausgestattet. Dabei lasst sich der Fokusdurchmesser des
Laserstrahls beliebig auswahlen. , Dadurch fertigt die Tru-
Laser 3080 fiber miihelos die unterschiedlichsten Anwen-
dungen. Zudem erzielt sie damit in allen Blechdicken eine
sehr hohe Produktivitit und Qualitat”, betont Schiile.

Die Maschine bearbeitet verschiedenste Materialien, bei-
spielsweise Baustahl, Edelstahl, Kupfer und Messing. Da
die TruLaser 3080 fiber von Kleinstteilen bis zum Uber-
format alle BauteilgroRen problemlos schneidet, konnen
Unternehmen sie fiir ein breites Anwendungsspektrum ein-
setzen und ihr Angebot ausweiten. Neben einer Blechtafel
in UbergroRe konnen auch mehrere kleinere Blechtafeln
auf der Palette in der Maschine platziert werden. Dies er-
moglicht hohe Flexibilitat in der Fertigung.

Hohe Sicherheit ohne
Materialverschwendung

Die TruLaser 3080 fiber verfiigt iber die neue Trumpf-Tech-
nologie Nanojoints, mit der sich die Produktivitdt und die

www.blechtechnik-online.com

Prozesssicherheit der Fertigung steigern lassen, da beim
Schneiden der Bauteile keine Stege mehr nétig sind. Die-
se Microjoints stellen fiir gewohnlich sicher, dass das ge-
schnittene Teil wahrend des Schneidens der restlichen Tafel
nicht verkippt. Der Mitarbeiter bricht ihn von Hand erst ab,
wenn er die Teile aus der Maschine herausnimmt. Da die
Bruchstellen an der Schnittkante geglattet werden miissen,
fallt mehr Nacharbeit an. Auch die Bauteilentnahme dauert
bei Werkstiicken mit Microjoints langer, da das Abbrechen
nicht immer reibungsfrei gelingt. Microjoints sind nicht
nur zeitintensiv, sondern verschwenden auch Material, da
Anwender die Bauteile nicht direkt nebeneinander auf der
Blechtafel anordnen konnen.

Mit den Nanojoints von Trumpf entstehen statt eines Stegs
lediglich winzige Haltepunkte. ,Anwender konnen damit
die Teile direkt nebeneinander auf der Blechtafel anordnen
und so Material sparen. AuRerdem verkiirzt sich die Dau-
er der Bearbeitung, da der Laser die Haltepunkte erzeugt,
wahrend er die Kontur des Bauteils schneidet. Nacharbeit
ist meistens nicht erforderlich, da die Konturverletzung
kaum sichtbar ist”, erkldrt Schiile und ergénzt: ,Auch die
Bauteilentnahme geht deutlich schneller, denn der Mitar-
beiter muss weniger Kraft aufwenden, um die Bauteile aus
der Blechtafel zu losen.”

www.trumpf.com

Fertigungskapazi-
tat steigern: Mit
der TruLaser 3080
fiber kdnnen An-
wender noch mehr
Auftrage in kUrzerer
Zeit abarbeiten.
(Bild: Trumpf)
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Die Faserlaserschneidmaschine ENSIS-

e = 6225A3 ermdglicht die Bearbeitung von
1 6,2 x 2,5 m groBBen Blechen und ist in den
EF:-. Leistungsklassen von 6, 9 und 12 kW erhaltlich.

FASERLASER
FUR GROSSE BLECHE

Die neue Faserlaserschneidmaschine ENSIS-6225AJ von Amada ermoglicht die Bearbeitungvon 6,2x2,5m
grof3en Blechen und ist in den Leistungsklassen von 6, 9 und 12 kW erhaltlich, wobei jede Maschine dieser
Serie bis zu 25 mm dicken Baustahl, Edelstahl und Aluminium schneiden kann. Um hohe Schneidleistung
zu bieten, werden zahlreiche neue und bewahrte Amada-Technologien eingesetzt.

48

ie Moglichkeit, groere Bleche in einem

groRen Bearbeitungsbereich zu schnei-

den, bringt mehrere Vorteile: Effizientere

Materialausnutzung und hohere Produk-

tionsflexibilitat. Bisher waren die ENSIS-
Faserlaser von Amada in den Varianten 3,0 x 1,5 m und
4,0 x 2,0 m erhéltlich. Mit der ENSIS-6225AJ wurde die
Serie um die Version 6,2 x 2,5 m erweitert.

Bearbeitung mit einer Linse

Unter Verwendung der variablen Strahlanpassung von
Amada, die erstmals 2014 vorgestellt wurde, adaptiert
die ENSIS-6225AJ automatisch den Lasermode fiir jede
Material- und Dickenkombination. Diese Technologie
ermoglicht es auch, den Lasermode zwischen dem Lo-
chen und dem Schneiden zu dndern, um eine Strahl-
form mit hoher Leistungsdichte fiir das Hochgeschwin-
digkeitslochen bereitzustellen und dann sofort auf die
ideale Strahlform zu wechseln, um ein Hochgeschwin-
digkeitsschneiden mit hoher Qualitat zu ermdglichen.
Es bedeutet auch, dass mit einer einzigen Linse alle Ma-
terialien und Dicken bearbeitet werden konnen.

Autonomere Funktionalitat

Bei der ENSIS-6225AJ wurden auch mehrere neue
Funktionen des Laserintegrationssystems (LIS) aufge-

nommen. Diese bieten eine autonomere Funktionalitat,
anstatt sich auf die subjektive Beurteilung der Bediener
zu verlassen. Der i-Nozzle Checker iiberpriift automa-
tisch den Diisenzustand. Sollte er Schaden feststellen,
wird die Diise durch den standardméafigen Diisen-
wechsler mit 16 Stationen ausgetauscht. So wird jeg-
liche subjektive Entscheidung des Bedieners umgan-
gen. Dieses System beinhaltet auch eine automatische
Diisenzentrierung, wodurch die Anlaufzeiten und Ver-
arbeitungsprobleme reduziert werden.

Das i-Process Monitoringsystem iiberwacht standig die
Schneid- und Einstechvorgédnge und leitet bei Bedarf
MaRnahmen ein, damit die Maschine weiterhin Tei-
le produzieren kann. Das Schutzglas der Schneidlinse
wird vom i-Optics Sensor tiberwacht, der den Bediener
warnt, wenn das Schutzglas ausgetauscht werden muss,
um potenzielle Unterbrechungen zu vermeiden.

Durchdachte Technologien

Weitere Amada-Technologien werden ebenfalls stan-
dardméaRig mit der ENSIS-6225AJ geliefert. Das ur-
spriingliche Water Assisted Cutting System (WACS) von
Amada, das fiir die Bearbeitung von dickem Normal-
stahl verwendet wird, wurde aufgeriistet, um je nach
Teilegeometrie zwei verschiedene Unterstiitzungs-

@t BLECHTECHNIK 4/Juni 2022



Trenn- und Umformtechnik

- ui

Die Faserlaserschneidmaschine ENSIS-6225A3J aus einer anderen Perspektive.

stufen zu ermoglichen. WACS II kann nun eine bessere  und kann beliebig positioniert, gedreht sowie kopiert
Materialausnutzung bieten, indem es eine enge Ver-  werden. Restbleche konnen frei auf der Schneidpalette

schachtelung von Teilen ermoglicht. Eine hohe Teile-  platziert werden.

qualitat auch bei sehr diinnen Wandstarken (z. B. 3,0

mm in 25 mm Normalstahl) wird garantiert. Drei Forderbander transportieren den Schrott zur
Langsseite der Maschine und ermdglichen so eine

Die Clean Fast Cut-Technologie (CFC) von Amada er-  schnelle und bequeme Schneidstaubentsorgung. Eine

moglicht das Stickstoffschneiden von Bau- und Edel- Kamera im Schneidbereich erleichtert es dem Bediener

stahl mit Schnittgeschwindigkeiten, die bis zu 90 genau zu sehen, was im Schneidprozess passiert. Die V-
Prozent schneller sind als bei der herkémmlichen Stick- Monitor-Funktion besteht aus zwei weiteren Kameras,
stoffverarbeitung, mit einer Reduzierung des Assistenz-  eine in der Kabine und eine iiber dem Palettenwechsler.
gasbedarfs von bis zu 70 Prozent pro Schnittmeter.  Mittels dieser Funktion kann der Status der Maschine
Diese Faktoren ermdglichen niedrige Herstellungskos-  abgerufen werden. Im Falle eines Problems wird auto-
ten pro Teil. Druckluftschneiden ist eine weitere Stan-  matisch ein HD-Video mitgeschnitten, sodass eine ge-
dardfunktion bei allen Amada-Laserschneidmaschinen,  zielte Ferndiagnose durchgefiihrt werden kann. Auch
wodurch viele Materialien und Dicken mit reduzierten  das netzwerkbasierte Maschineniiberwachungskonzept
Kosten im Vergleich zum Stickstoffschneiden bearbei- My V-factory von Amada ist fiir die ENSIS-6225A] ver-
tet werden konnen. Im Allgemeinen sind die Schnitt-  fiigbar und erméglicht die Uberwachung von Maschi-
geschwindigkeiten die gleichen wie bei Stickstoff und  nendaten wie Produktionsstatus, Alarminformationen
konnen bei mitteldickem Baustahl sogar zu einer etwas  und Verarbeitungshistorie jederzeit und {iberall auf
besseren Schnittqualitat fithren. Die Deep-Etch-Funk-  einem Bildschirm.

tion ermaglicht schlieflich die Riickverfolgbarkeit von

Teilen iiber den gesamten Herstellungsprozess hinweg, = www.amada.de

selbst nach dem Lackieren, Beschichten oder Galvani-
sieren, und wird in einem einzigen Durchgang des La-
serstrahls erreicht.

Einfache Handhabung

Um die Aufgaben des Bedieners zu vereinfachen, ver-
fligt die AMNC 3i-Steuerung von Amada iiber einen
grofen Touchscreen-Monitor mit zahlreichen One-
Touch-Operationen. Eine neue Funktion sorgt dank des
optionalen i-Camera Assisted System (i-CAS) fiir einen
entscheidenden Vorteil bei der Restblechbearbeitung.
Wenn beispielsweise ein neues Teil geschnitten werden
muss, um ein in der Montage beschadigtes Teil zu er-

setzen, kann die i-CAS Kamera der Maschine das aus-
gewahlte Restblech auf der AMNC 3i-Steuerung anzei-

Unter Verwendung der variablen Strahlanpassung von Amada adaptiert die ENSIS-
gen. Das Teil wird dann aus der Bibliothek ausgewdhlt =~ 6225AJ automatisch den Lasermode fiir jede Material- und Dickenkombination.

www.blechtechnik-online.com 49
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Die beim Laserschneiden ent-
stehenden Staube werden von der
Absaug- und Filteranlage EXCube
von Teka abgesaugt, grobe Partikel
im Funkenvorabscheider ab-
geschieden und die verschmutzte
Luft in der Filteranlage gereinigt.

BEIM LASERSCHNEIDEN
AUF DER SICHEREN SEITE

Bei der Arbeit mit explosionsgefahrdeten Materialien ist haufig groRe Vorsicht geboten. In Verbindung mit den dabei
entstehenden Stauben kann es zu Explosionen mit teils verheerenden Folgen kommen. Entsprechende Schutzma3-
nahmen mussen getroffen werden. Daher hat sich die Neuschmid Christian CmbH entschieden, an einer neuen
Laserschneidanlage die Absaug- und Filteranlage EXCube von Teka einzusetzen. Sie ist ATEX-konform nach Richt-
linie 2014/34/EU konstruiert und zum Abscheiden von explosiven Stauben der Staubexplosionsklasse ST1 geeignet.

m Rande des kleinen Stddtchens Mit- 2
tersill im Salzburger Land hat der in der Shortcut O-l}

Region auch als Felberschmied bekannte Aufgabenstellung: Schutz vor gefahrlichen

Metallbauer seinen Firmensitz. Der vor Stauben, die beim Laserschneiden entstehen.

mehr als 100 Jahren gegriindete dsterrei-
Lésung: ATEX-konforme Absaug- und Filter-

chische Familienbetrieb deckt ein breites Spektrum von
anlage EXCube von Teka.

Dienstleistungen rund um den Werkstoff Metall ab — von

Reparaturarbeiten iiber CNC-Fras- und -Dreharbeiten Nutzen: Absaugen sowie Reinigen ver-
schiedener explosionsfahiger Staube der

Staubexplosionsklasse STI.

sowie -Blechzuschnitten bis hin zu Schweif$- und Schlos-
serarbeiten. Um sein Schneidangebot zu erweitern, in-

vestierte das Unternehmen in eine Laserschneidanlage
von MicroStep. Die beim Laserprozess entstehenden
Stdube werden abgesaugt, grobe Partikel im Funken-  Schneiden von Aluminium entstehende feine Staub als
vorabscheider abgeschieden und die verschmutzte Luft  explosiv gilt, hat man sich fiir die EXCube entschieden,
in der Filteranlage gereinigt. Da insbesondere der beim  die iiber ein besonderes Schutzkonzept verfiigt.
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Safety first

,Bei uns gilt Safety first, wenn es um Sicherheit und Ar-
beitsschutz im Unternehmen geht”, erklart Geschéfts-
flihrer Josef Gandler. ,Neben der herkommlichen,
personlichen Schutzausriistung liegt uns sehr viel da-
ran, unsere Angestellten bestmoglich vor gefdhrlichen
Stauben zu schiitzen. Da wir mit unserer neuen Laser-
schneidanlage unterschiedlichste Materialien wie Stahl,
Edelstahl und Aluminium schneiden, war es keine Frage
fiir uns, dass wir eine explosionsgeschiitzte Filteranlage
benétigen.”

Die jlingste Produktentwicklung aus dem Hause Teka
verfligt iiber ein ausgekliigeltes Sicherheitskonzept.
,Gemeinsam mit der Rembe GmbH Safety + Control,
dem Spezialisten fiir Explosionsschutz und Druckent-
lastung weltweit, haben wir fiir die EXCube ein Schutz-
konzept nach dem modernsten Stand der Technik er-
arbeitet und umgesetzt. Dieses stellt sicher, dass von
der Filteranlage kein Explosionsrisiko ausgeht. Sollte
wahrend des Schneidprozesses der seltene Fall ein-
treten und eine von auBen eingetragene Ziindquelle in
Verbindung mit brennbarem Staub und Sauerstoff zu
einer Explosion innerhalb der Anlage fithren, verfiigt
diese lber Schutzmechanismen, die gewdhrleisten,
dass sie sicher abgefiihrt wird”, erldutert Simon Teld-
ken, Geschaftsfiihrer bei Teka.

Bersten des Gehauses
ausgeschlossen

Die EXCube besteht aus drei Millimeter dickem Stahl-
blech plus Verstarkungsstreben und ist beidseitig
grundiert und antistatisch beschichtet. Sie enthalt vier
antistatische Filterpatronen sowie einen H13-Nachfilter
und ist zum Absaugen sowie Reinigen verschiedener
explosionsfahiger Stdube der Staubexplosionsklasse
ST1 einsetzbar. Sollte es innerhalb der Filteranlage zu
einer Verpuffung kommen, wird diese durch eine Berst-
scheibe kontrolliert abgeleitet. , Die Berstscheibe 6ffnet
sich und verringert so den Uberdruck in der Anlage.
Die Berechnung der Entlastungsfliche erfolgte nach
EN14491, sodass gewahrleistet ist, dass die Druck-
stolRfestigkeit der Filteranlage nicht tiberschritten wird.
Ein Bersten des Gehauses und Trimmerflug sind somit
ausgeschlossen”, beschreibt Carlo Saling, Sales Exe-
cutive Explosion Safety bei Rembe, den Vorgang. Eine
Riickschlagklappe in der Rohrleitung sorgt fiir eine
explosionstechnische Entkopplung. Druckwellen und
Stichflammen konnen nicht in den Arbeitsraum zuriick-
schlagen und zu Gefahrdungen der Mitarbeiter oder
Schaden an den Maschinen fiihren.

Vorteil des Konzeptes ist, dass es sich um ein passives,

mechanisches Schutzkonzept handelt, das keine zusatz-
liche Sensorik benotigt. Die Wartung kann in Eigenre-

www.blechtechnik-online.com
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gie durch den Kunden vorgenommen werden. Die An-
lage kann sowohl im AuRen- als auch im Innenbereich
aufgestellt werden. Befindet sie sich im Inneren, ist sie
mit einem Entlastungskanal versehen, der eine poten-
zielle Explosion nach auRen fiihrt.

Larmbelastung minimieren

Fiir Stefan Ronacher, Leiter Konstruktion und Fertigung
bei der Christian Neuschmid GmbH, war die Moglich-
keit, Funkenvorabscheider und Absauganlage in der
Halle zu platzieren und so eine mogliche Larmbelastung
fiir umliegende Wohnhauser zu minimieren, ein wich-
tiger Punkt, der fiir die EXCube gesprochen hat. Auch
die geringe Aufstellfliche von 800 x 800 mm erwies sich
als groRer Vorteil: ,Die verhaltnismaRig kleine Grund-
flache war unter anderem auch ein ausschlaggebendes
Kaufargument. Die gesamte Laserschneidanlage samt
Absaugung passt so gut an den Platz, als ob die Halle
genau fiir diesen Zweck geplant worden ware”, stellt
Ronacher zufrieden fest.

www.teka.eu

Anwender

Flir Wartungs-
arbeiten am
Funkenvorab-
scheider und an der
EXCube ist hinter
der Laserschneid-
anlage ausreichend
Platz.

@

Die Neuschmid Christian GmbH wurde vor mehr als 100 Jahren
gegrlindet. Der 6sterreichische Familienbetrieb aus Mittersill (Sbg.), in
der Region auch bekannt als Felberschmied, deckt ein breites Spekt-
rum an Dienstleistungen rund um den Werkstoff Metall ab.

Neuschmid Christian GmbH
Kapellenweg 3, A-5730 Mittersill
Tel. +43 6562-63231
www.felberschmied.at
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Die FG-220 von Mazak deckt mehrere Bearbeitungs-
prozesse ab - vom Schneiden Uber das Bohren und
Gewindebohren bis hin zum Anfasen. Dadurch kénnen
klrzere Fertigungszeiten erzielt werden.

VIELFALT BEIM ROHRSCHNEIDEN

Die FG-220 von Mazak wurde flr das Prazisionsschneiden langer Rohre und Profile konzipiert, wobei die Rohre
rund, quadratisch, rechteckig oder dreieckig und die Profile Doppel-T-Trager, Breitflanschtrager, Winkelprofile
oder auch weitere anwenderdefinierte Konturen sein kénnen. Mit der 3D-Laserschneidmaschine mit Faserlaser
lasst sich die Produktivitat beim Schneiden von Rohr- und Profilmaterial kleiner bis mittlerer GréBe verbessern.

uriickzufithren ist dies auf die Tatsache,

dass der Faserlaser eine kiirzere Wellen-

linge als der CO,-Laser hat und dadurch

das schnelle Schneiden von Stahl mittlerer

Gilite mit Stickstoff als Hilfsgas ermoglicht.
Hohere Produktivitat ist hier gleichbedeutend mit Ener-
gieeinsparungen, da die Notwendigkeit von Lasergas
komplett wegfallt und der Stromverbrauch um 50 %
gesenkt wird. Zudem deckt die FG-220 mehrere Bear-
beitungsprozesse ab — vom Schneiden iiber das Bohren
und Gewindebohren bis hin zum Anfasen. Dadurch kén-
nen kiirzere Fertigungszeiten erzielt werden.

Flexibel und héhere Genauigkeit

Mazak hat einen eigenen 3D-Laserschneidkopf mit er-
weitertem Bewegungsbereich in A- und B-Achse ent-
wickelt, mit dem die Einsatzmoglichkeiten noch einmal
ausgeweitet werden. An der FG-220 ist das Schneiden
mit unterschiedlichen Winkeln und Ausrichtungen
moglich, sodass auch komplexe Konturen und pass-
genaue StoRe erzielt werden. Damit lassen sich hoch-
steife Stahlrahmenwerke schnell und mit geringerem
Schweillaufwand im Vergleich zu herkommlichen Kons-
truktionsprozessen herstellen. Die Maschine eignet sich
fiir eine breitere Palette an Werkstiicken, die u. a. auch
aus stark reflektierenden Werkstoffen wie Kupfer und
Messing bestehen konnen. Die FG-220 ist mit verschie-
denen Merkmalen fiir das Préazisionsschneiden von

Langmaterial ausgestattet. Dazu gehoren die automa-
tische Zentrierung und Werkstiickaufspannung sowie
Auflagen zum Schutz gegen Materialdurchhang beim
Schneiden. Vier Spannfutter verfahren gleichzeitig auf
der Achse und drehen sich darum, sodass Materialab-
lenkung verhindert wird. Die Maschine kann zudem mit
Werkstiicklangenmessung, Neigungskompensation zur
Erfassung von Durchbiegung und Verdrehung, einer
Gewindebohreinheit fiir kiirzere Durchlaufzeiten und
einem Kettenforderer fiir den Dauerbetrieb ausgestattet
werden.

Einfache Programmierung

Die Mazak FX CNC-Steuerung und die CAD/CAM-Rohr-
schneidsoftware FX TUBE sind an der FG-220 vorins-
talliert. Damit sind direkt eine ganze Reihe an benut-
zerfreundlichen Funktionen wie Teile-Schachtelung,
Simulations-Tool und Werkzeugbahniiberwachung ver-
fligbar, mit denen sich die Riistzeiten verkiirzen lassen
und die fortlaufende Produktion erzielt wird. Mit der
Kombination aus hocheffizienter Faserlasertechnolo-
gie, einer umfangreichen Palette an 3D-Funktionen und
zahlreichen Anpassungsmoglichkeiten mit Blick auf das
Prazisionsschneiden ist die FG-220 eine ausgezeichnete
Maschine fiir Rohrverarbeiter, die ihre Fertigung ratio-
nalisieren und so ihr Leistungsniveau steigern mochten.

www.mazak.at
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Die TL 8525 ist flir hohe Produktivitat gebaut. Die Anlage
kann Rohrlangen von 8.500 mm und Rohre bis zu einem
Durchmesser von 250 mm verarbeiten. Eine Z-Achse von
400 mm ermoglicht das Schneiden groéBerer Profile.

Trenn- und Umformtechnik

ROHRLASERSCHNEIDMASCHINE
FUR BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

Mit der TL 8525 erweitert LVD, in Osterreich ver-
treten durch Schachermayer, sein Portfolio um
eine Rohrlaseranlage mit vielen Hochleistungs-
funktionen, wie einem 45-Grad-Schneidkopf mit
3D-Kippachsen fiir die Abschriagung, einem Front-
lader mit sechs Positionen und einem breiten
X-Achsen-Schneidkopfbereich.

Die TL 8525 ist fiir hohe Produktivitdt gebaut und fiir
ein breites Anwenderspektrum mit komplexen, groRen
sowie schweren Rohren geeignet. Die Anlage kann Roh-
re bis zu 8.500 mm schneiden — mit einer maximalen
Teilelange von 3.000 mm und einem Durchmesser von
250 mm. Eine Z-Achse von 400 mm ermoglicht das
Schneiden groBerer Profile. Die Maschine behalt die
kompakte Aufstandsfliche anderer TL-Modelle und bie-
tet den Vorteil der Zuganglichkeit von allen Seiten. Da
das Be- und Entladen einseitig abgewickelt wird, passt
die Anlage in einen kleinen Raum oder kann gegen eine
Wand gestellt werden.

Wichtige Schliisselfunktionen

Der 45°-3D-Kippschneidkopf ermdglicht hochprazises
Schragschneiden und kann fiir SchweiRvorbereitungs-
schnitte in dickwandigen Rohren verwendet werden. Ein
Frontlader mit sechs Positionen bietet eine hohe Materi-
albelastungsflexibilitat. Das System kann mit verschiede-
nen Rohrtypen in unterschiedlichen Grof3en beladen und
wahrend der Verarbeitung unterbrochen werden, um
ein neues Rohr hinzuzufiigen. Ein grofziigiger X-Ach-
sen-Schneidkopfbereich von 1.190 mm ermdglicht es,
mehr vom Rohr zu verarbeiten. Dadurch entsteht weni-
ger Abfallmaterial und das Rohrschneiden wird produk-
tiver sowie rentabler. Eine automatische Rohrbeladung,
Rohrzentrierung und Einrichtung sowie die Einstellung
des Spannfutters und der Liinette bieten einen hochgra-
dig automatisierten sowie zuverldssigen Betrieb. Die TL
8525 ist mit einer 2-kW-Faserlaserquelle ausgestattet,
eine 4-kW-Laserquelle ist optional.

www.lvdgroup.com«www.schachermayer.at

‘MicroStep,

Industry®

Preiswerter Einstieg ins qualitativ hochwertige 2D-Laserschneiden:

Der neue Faserlaser MSE Smart!

Zuverlassig, prozesssicher & prézise: hochwertige
Markenkomponenten, hochdynamisches Portal und
massive Konstruktion

Wirtschaftlich: Schneller Return on Investment dank
attraktiver Preisgestaltung mit niedrigen Investitions-
und Betriebskosten

Premiumservice: Profitieren Sie von Beginn an vom
erstklassigen Service, fiir den MicroStep bekannt ist

Verschiedene Ausstattungsvarianten: Erhaltlich mit
automatischem Wechseltisch in Formaten von 1,5 x 3
Meter bis 2,5 x 6 Meter und mit Laserquellen mit einer
Leistung von 1 bis 12 kW

Powered by:

= Schneidkopf von
Thermacut

= Laserquelle von
IPG Photonics

MicroStep Europa GmbH | www.microstep.com | +49 8247 96294-50
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Sema Maschinenbau realisiert kundenspezifische Transfer- oder
Sondermaschinen, in denen jede Menge Kabel und Leitungen
sicher in Kabelkanalen gefiihrt werden. (Bilder: Sema)

KABELFUHRUNG EINFACH
SELBST KONFIGURIEREN

Kabelkanale aus Stahl und Edelstahl sorgen in Maschinen und Anlagen fur die sichere und Ubersicht-
liche KabelfUhrung. Sema Maschinenbau hat jungst auf das Pflitsch-System umgestellt und spart
damit nachhaltig Zeit, Aufwand und Kosten. Von DI Walter Lutz, freier Fachjournalist

ie Sema Technologie-Gruppe aus Traunkir-
chen (00) entwickelt und fertigt seit mehr
als 30 Jahren Werkzeugmaschinen fiir an-
spruchsvolle Aufgaben. Das Angebot spannt
sich dabei von Serien- und Sondermaschi-
nen zur Metallbearbeitung tiber Entgrat- und Reinigungs-
anlagen bis hin zu automatisierten Produktionslinien. ,Es
spielt keine Rolle, ob unsere Kunden Aluminium, Stahl,

Schmiede-, Guss- oder Pressteile bearbeiten miissen. Wir
haben dafiir immer die passenden Maschinen”, sagt DI
Johannes Weiermair, technischer Leiter und Prokurist bei
Sema. , Auf unseren Anlagen werden von unseren Kunden
Bauteile in Millionen Stiickzahlen pro Jahr gefertigt.” Die
Hilfte der Sema-Kunden sind im Bereich der Automobil-
Hersteller und ihrer Zulieferer zu finden - in Japan, Chi-
na, USA, Stidamerika und natiirlich in allen europaischen
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Landern. Aber auch Werkzeugmaschinen fiir die Industrie
und die Energiewirtschaft gehoren zum Portfolio. Seit Jah-
ren gehe in diesen Branchen der Trend zu immer kom-
plexeren Werkstiicken und hoher Anlagenflexibilitat, wei§
Weiermair. , Dafiir schaffen wir Losungen.”

Automatisierte Anlagen erfordern
aufwendige Verkabelung

,Bei unseren komplexen Anlagen ist keine wie die ande-
re”, erklart der technische Leiter. Denn Sema baue die
Maschinen exakt so, wie der Kunde sie brauche, inklu-
sive der peripheren Hilfsanlagen und Schutzeinrichtun-
gen. Bis zu hundert Antriebe und jede Menge zentrale
wie dezentrale Steuerungsmodule pro Anlage seien keine
Seltenheit. ,,So miissen wir oft tausende Meter Kabel und
Leitungen sicher durch die Maschine verlegen, darunter
neben Glasfaser- und Kupferkabeln auch Medienleitun-
gen.” Bis vor wenigen Monaten wurden diese Kabelkana-
le von einem anderen Lieferanten bezogen und von Hand
konfektioniert. ,Aus heutiger Sicht sehr arbeitsintensiv”,
sagt Markus Schogl, Leiter Elektromontage bei Sema. Das
Trennschneiden, Sagen und Schleifen war mit Larm und
Metallstaub verbunden und barg immer auch ein hohes
Verletzungsrisiko fiir die Mitarbeiter. ,,AuBerdem haben

\ES
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sich unsere Monteure fiir die Bearbeitung der Kanile
immer wieder in die Werkstatt begeben miissen, um die
Montagebereiche rund um die im Bau befindlichen Ma-
schinen durch Trennschneiden oder Ausschneiden nicht
zu verschmutzen und die dort arbeitenden Kollegen nicht
zu belasten.”

Stimmiges System

Fiir die sichere Kabelfithrung verbaut Sema inzwischen
verschiedene Pflitsch PIK-Kabelkandle aus Metall. ,In
kleinen Kanélen fithren wir z. B. Einzelleitungen zu Sen-
soren und Aktoren, die breiteren Systeme sind fiir groRe
Kabelvolumina da”, erlautert Markus Schégl. ,Wir haben
komplett auf das Pflitsch-System umgestellt, da uns der
ganzheitliche Ansatz und die Qualitdt {iberzeugt haben.”

Sema bezieht den PIK-Kanal in fiinf verschiedenen Gro-
Ren und setzt zur sauberen Konfektionierung die prakti-
sche MiniCut ein, ein neues Scherwerkzeug, mit der sich
Kanalkorper und -deckel quasi im Handumdrehen larm-
und schmutzfrei exakt abldngen lassen. Um seitliche Aus-
briiche fiir Kabelabgange auszufiihren, kommt ein akku-
betriebenes Ausklinkwerkzeug zum Einsatz, mit dem sich
auch Kanalteile im eingebauten Zustand bearbeiten ~ >>

" Mit dem Pflitsch-System aus Kanal und Werk-
zeug haben wir in der Fertigung einen deutlichen
Schritt nach vorne gemacht. Und die Qualitat der
Kabelfiihrungen entspricht unserem hohen Anspruch.

Johannes Weiermair, Technischer Leiter und Prokurist bei Sema

links Auf einer
mobilen Werk-
bank hat Sema die
MiniCut installiert,
sodass der Monteur
vor Ort die Kabel-
kanale in kurzester
Zeit konfektionieren
kann.

rechts Die Scher-
platten fir die
MiniCut fertigt
Pflitsch individuell
zu den Kanal-
typen und -quer-
schnitten, die der
Kunde verwendet.
Kanalkorper und
Kanaldeckel werden
eingeschoben und
durch Betéatigen
des Handhebels
blitzschnell sauber
und gerauscharm
abgelangt.
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lassen. ,Dank der gratfreien Schnitte an den Kanalen-
den und Ausbriichen kénnen weder Mensch noch Lei-
tungen verletzt werden”, zeigt sich Schogl zufrieden.
Und auBerdem habe Pflitsch ein breites Sortiment an
Kabelschutzteilen im Programm, das fiir perfekte Ab-
schlusse sorgt.

Der Pflitsch Installations-Kanal — kurz PIK — kombiniert
die Vorteile der groRen Kanalsysteme mit abnehmba-
ren Deckeln mit einer kompakten Bauform. Dank seiner
Sicken in den Seitenwanden ist der PIK leicht und doch
sehr formstabil. ,Das ist wichtig, wenn wir grofere Stre-
cken in einer Anlage {iberbriicken miissen”, sagt Markus
Schogl. Anders als bei der Kabelverlegung in Rohren kann
der PIK-Kanal iiber die gesamte Lange geoffnet werden,
um Kabel einfach einzulegen oder Installationen nachzu-
risten. Der Deckel wird einfach aufgeclipst und sitzt dank
hoher Haltekraft auch bei senkrechter Kanalmontage und
Vibrationen sicher.

Kabelschaden vermeiden

Den PIK gibt es in zehn Kanalquerschnitten von 15 x
15 bis 200 x 60 mm. Winkel- und T-Stiicke sowie weite-
re Formteile ermoglichen im dreidimensionalen Raum
eine geschlossene Kabelfiihrung — auch an Ecken und
Abzweigungen. Verbinder ermoglichen den Potenzial-

ausgleich aller Kanalteile untereinander. Trennstege se-
parieren Energie- und Datenleitungen vorschriftsmaRig.

,Mit den unverlierbaren Endkappen und Kantenschutz-
elementen an seitlichen Ausbriichen verhindern wir die
Beschadigung von Kabeln selbst bei Vibrationen an den
Maschinen”, erzihlt Markus Schogl. Durch die Monta-
ge mit Halteklammern, in die der PIK einfach eingeclipst
wird, konnen Toleranzen im Installationsumfeld ausgegli-
chen werden. Eine Schraubmontage des Kanals ist eben-
falls moglich. ,Die perfekte gratarme Ausfiihrung des PIK
schiitzt eingelegte Kabel vor Beschidigungen”, so der
Experte.

Kanalbearbeitung auf
mobiler Werkbank

Die Bearbeitung von Kabelkandlen mit den Pflitsch-Ma-
schinen ist denkbar einfach und sicher: , Unsere Monteu-
re schieben den Kanalkorper und -deckel in die jeweilige
Kontur in der Schneidplatte, fixieren den Kanal und langen
ihn durch Betdtigung des Handhebels im Handumdrehen
ab. Da die Schnitte saubere und gratarme Kanten haben,
entfallt auch die aufwendige Nacharbeit”, betont Schldgl.
Aullerdem bleibe der Kanal bei der Bearbeitung in Form,
was beim Schneiden und Sédgen oft nicht der Fall sei. Mit
der neuen MiniCut lassen sich die Kanaldimensionen

" Unsere Monteure schieben den Kanalkorper und
-deckel in die jeweilige Kontur in der Schneidplatte, fixieren
den Kanal und langen ihn durch Betatigung des Handhebels
im Handumdrehen ab. Da die Schnitte saubere und gratarme
Kanten haben, entfallt auch die aufwendige Nacharbeit.

Markus-Schogl, Leiter Elektromontage bei Sema

links Passend zu
den PIK-Kanalen
hat Pflitsch ein
Kantenschutz-
system fUr Kanal-
enden und Aus-
briiche entwickelt.
Die Elemente
werden einfach ein-
gesetzt und unver-
lierbar montiert.

rechts Hunderte
der kompakten
PIK-Kandle aus
Stahlblech verbaut
Sema in seinen
Sondermaschinen,
um Kabel und
Leitungen von der
Steuerung bis zu
den Antrieben
und Sensoren auf
der Feldebene zu
fahren.
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15/15 mm bis 60/60 mm sauber abldngen. Das Schneidge-
rat kann wie bei Sema mit Handhebel oder wahlweise auch
mit handhydraulischem Antrieb sowie einem Hydraulikag-
gregat ausgestattet werden (netzbetrieben). Da der Schnei-
devorgang wenig Kraftaufwand erfordert, ist ein leichtes
Arbeiten selbst bei manueller Bedienung mdglich. Sema
hat die MiniCut auf einer mobilen Werkbank montiert, die
einfach an jeden Montageort gebracht werden kann.

Rundum liberzeugt
vom Gesamtsystem

Bevor sie auf Pflitsch umgestellt haben, konnten sich die
Sema-Experten in praktischen Vorfiihrungen vor Ort tiber-
zeugen. Mithilfe des Pflitsch-Amortisationsrechners — hier
werden die Kanaldimensionen, die verbauten Langen, An-
zahl der Schritte usw. beriicksichtigt — stand schnell fest:

Begeistert sind die
Sema-Monteure
auch von dem
akkubetriebenen
Ausklinkwerkzeug,
mit dem sich auch
bereits montierte
Kabelkanale einfach
bearbeiten lassen.

Das Pflitsch-System aus Kanal und Werkzeug rechnet sich
schnell, weil jede Menge Arbeitszeit und Aufwand einge-
spart werden. ,Damit haben wir in der Fertigung einen
deutlichen Schritt nach vorne gemacht”, so das Fazit von

Johannes Weiermair. ,,Und die Qualitdt der Kabelfithrung
entspricht unserem hohen Anspruch.” Und Sema ist zu-

dem begeistert von der Unterstiitzung des neuen Partners Al
und der fundierten Beratung durch den Pflitsch-AufSen- Anwender ()
dienstler Stephan Kadanka. ,0b Musterbeschaffung oder Die Sema-Gruppe aus dem oberdésterreichischen Traunkirchen ent-
technischer Support, da gibt es nichts zu meckern”, freut wickelt und fertigt seit 30 Jahren Werkzeugmaschinen. Das Angebot
sich auch Schogl. ,,Wir werden von Pflitsch direkt belie- spannt sich dabei von Serien- und Spezialmaschinen zur Metallbe-

fert, was unkomplizierte Ablaufe und kurze Lieferzeiten arbeitung bis hin zu vollautomatisierten Produktionslinien. Alumi-
bringt, sodass wir nur wenige Kabelkanile selbst bevorra- nium, Stahl, Kunststoff oder Verbundwerkstoff, es spielt keine Rolle,

ten miissen. Entscheidend ist dieses Gesamtpaket, was zu sl Dl el o) el (e

unserer Firmenphilosophie passt.” Da hebe sich Pflitsch SEMA Maschinenbau GmbH
vom Wettbewerb deutlich ab. Hessenberg 1, A-4801 Traunkirchen, Tel. +43 7617-3304
www.sema.at

www.pflitsch.de
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Gleich an das Stopa-GroBlager schlie3t die Trumpf
TruLaser 5030 fiber an. Die Flachbettlasermaschine
ist so konstruiert, dass jedes kW auch aufdem
Blech ankommt. (Bilder x-technik)

IM QUARTETT ZUM
QUADRAT - JUST IN
PROCESS, JUST IN TIME

Als Komponentenfertiger in der Blechbearbeitung hat man stets mit unterschiedlichen Losgré3en wie auch
mit ,Abruf-Lieferterminen” zu kdmpfen. Dazu unterliegt man auch einem aggressiven Mitbewerbsdruck, der
es nicht leichter macht, Kunden Uber viele Jahre an der Stange zu halten. Da gilt es besonders eine goldene
Regel einzuhalten: just in process, just in time! Dieser Devise hat sich der burgenlandische Komponenten-
fertiger Marchhart verschrieben und erhalt dazu maschinelle Unterstitzung von Trumpf - was dem Unter-
nehmen die Treue seiner Kunden seit vielen Jahren sichert. Von Luzia Haunschmidt, x-technik

58

ier Brider im Quartett leiten und lenken
das Familienunternehmen Marchhart am
Standort Neudorfl im Burgenland. So
setzen Johannes, Markus, Thomas und
Christoph Marchhart in zweiter Generati-
on fort, was ihr Vater, Johann Marchhart, 1968 als Schlos-
serei und Kunstschmiede begriindet hat. Aufgeteilt auf
drei Werke beschiftigt die heutige Marchhart GesmbH

derzeit rund 80 Mitarbeiter und hat als reiner Kompo-
nentenfertiger fiir die Branchen Biiro- und Labormobel
sowie fiir die Pharma-, Krankenhaus- und Lebensmittel-
industrie stets viel zu tun. ,,60 % unseres Umsatzes er-
wirtschaften wir mit Metallkomponenten fiir Biiro- sowie
Labormobel und 40 % des Umsatzes gehen in eine ty-
penspezifische Produktpalette von Filterlosungen fiir die
Krankenhaus-, Reinraum- und Hygienetechnik”, erklart

(Xt BLECHTECHNIK 4/3uni 2022



verschiedene LaserschweiBverfahren:

-hweiBen und FusionLine-SchweiBen. Fir hochdynamische

silen zeichnet sich bei Marchhart die TruBend

8

Shortcut

Anforderung: Automatisierter Maschinenpark fur
die Komponentenfertigung von Blechteilen flr die
Branchen Buro- und Labormoébel in hochwertiger
Ausfihrung.

Lésung: Laserschneidmaschine, Biegemaschinen,
SchweiBroboterzelle und Rohrlasermaschine von
Trumpf.

Nutzen: Exakte Blechteilebearbeitung in jeglicher
Variante. Automatisierung ermaoglicht rasche individu-
elle Teilefertigung in perfekter Qualitat - just in process
&justin time.

Ing. Johannes Marchhart, seines Zeichens der CEO des Unter-
nehmens. Die Qualitatsanspriiche an die zu fertigenden Metall-
teile sind prinzipiell fiir den Biiromobel- wie fiir den Reinraum-
bereich sehr dhnlich. Diese unterscheiden sich nur insofern, als
fiir den Reinraumbereich etwas mehr Technologie dahintersteht,
da Marchhart fiir jeden seiner Kunden ein spezielles und indivi-
duelles Portfolio anstelle von Lagerware fertigt. Demzufolge fallt
hier auch der Beratungsaufwand intensiver aus und auch eine
Serienfertigung kommt in diesem Sektor kaum bis gar nicht vor
— maximal zwei bis fiinf Teile werden hier pro Artikel produziert.

In der Teilefertigung fiir Biiromobel hingegen fertigt Marchhart

in Serie — zwischen 500 und 1.000 Stiick sind dazu die Losgro-
Re. ,Doch auch in diesem Sektor werden wir haufig von  >>

www.blechtechnik-online.com
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unseren Kunden bereits in deren Produktentwicklung in-
volviert, um deren Teileherstellungsmoglichkeiten {iber
unsere Maschinen abzukldren. Speziell zum Thema Laser-
schweien gibt es ein breites Spektrum, das beratungs-
intensiv ist, da damit Komponenten sehr individuell aus-
gefiihrt werden konnen. So kommen dazu haufig Fragen,
wie diese konstruiert werden miissen, damit sie auch wirt-
schaftlich von uns gefertigt werden konnen”, detailliert Jo-
hannes Marchhart. ,,Mit der Laserschweianlage TruLaser
Weld 5000 von Trumpf sind wir dazu bestens bedient. Und
auch die Trumpf-Software TruTops Boost unterstiitzt uns
hervorragend in der Arbeitsvorbereitung.”

Volatile Marktanforderungen

Demnach variiert die auftragsbezogene Fertigung tag-
lich — ganz besonders seit der Pandemie herrschenden
schwierigen Liefersituation. So miissen mehrere 1.000
Teile tdglich logistisch betrachtet immer wieder neu
iberdacht und optimiert werden, da die produzierten
Teile mitunter auch exakt auf die Stunde an die Kunden
ausgeliefert werden, was schon eine groRe Herausforde-
rung ist - bis dato jedoch gliicklicherweise stets geschafft
wurde. ,Just in process, just in time — und das taglich”,

betont Johannes Marchhart, als ware dies das Selbstver-
standlichste seiner Welt.

Derartige Liefer- und Qualitatssicherheit wissen die Kun-
den von Marchhart jedoch auch zu schatzen — Neudorfler
Office Systems, Bene Biiromobel, Planmobel oder Braun
Lockenhaus wie auch Prutscher Labor Systems und bei-
spielsweise Koéttermann Systemlabor attestieren dies mit
ihrer jahrelangen Treue.

Das ,Quadrat” beherrscht
auch den Maschinenpark

S0 wie unsere Kunden uns in der perfekten Herstellung
ihrer individuellen Komponenten vertrauen, so setzen
auch wir bei samtlichen Fertigungsschritten auf einen
Maschinenlieferanten, der unser Qualitdtsversprechen
untermauert. Mit Trumpf haben wir dazu den absolut
richtigen Partner gewahlt”, ist sich KommR Markus
Marchhart — er fithrt Regie {iber den gesamten Maschi-
nenpark — absolut sicher. Die Parallele des Quartetts der
Marchhart-Fiihrungsriege zum Blech-visualisierenden
quadratischen Trumpf-Logo spiegelt sich so auch in
samtlichen technisch ausgereiften Maschinenldsungen

" Aufgrund unseres modernen, leistungsstarken
Maschinenparks sind wir in der Lage, unsere
volatilen Kundenanforderungen stets just in process
and just in time bedienen zu konnen - die Trumpf-
Unterstiitzung ist halt ein Trumpf in unserer Hand.

Ing. Johannes Marchhart, CEO der Marchhart GesmbH

Die LaserschweiB3-
zelle TruLaser
Weld 5000 verfligt
Uber einen zwei
Meter langen
Wendepositionierer
mit einer Traglast
von bis zu 1.000 kg
und kann Teile von
bis zu 2.000 mm
Lange, 1200 mm
Breite und 600 mm
Héhe automatisiert
schweiBBen.
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in der jlingst erneut erweiterten Marchhart-Fertigungs-
halle — seit Mai 2021 lduft das neue Blechcenter im
Vollbetrieb.

Nebst einem Stopa-Groflagersystem finden sich hier
ausschlieBlich Trumpf-Maschinen fiir die Blechbearbei-
tung. Gleich an das GroBlager schliet die Flachbettla-
sermaschine Trumpf TruLaser 5030 fiber an — das ist in-
sofern praktisch, da das Lagersystem mehr als nur ein
Materialspeicher ist. Es {ibernimmt die umfangreichen
Aufgaben eines Logistikzentrums fiir die Machhart-Fer-
tigung. So werden der gesamte Materialfluss und die
Verwaltung der Lagerbestdnde computergesteuert und
der betriebliche Ablauf von der Verwaltung der Kunden-
auftrdge und Einkaufsprozesse bis zur Auslieferung der
gefertigten Teile konnen einfach und gezielt gesteuert
werden. So laufen die Blechbearbeitungsprozesse bei
Marchhart nebst der Schneidemaschine iiber zwei Bie-
gemaschinen, einer Laserschweif3zelle und last, but not
least einer Rohrlasermaschine.

,Was uns dazu noch fehlt, ist eine Schwenkbiegema-
schine — da muss uns Trumpf noch ein gutes Angebot
machen”, schmunzelt Johannes Marchhart. Das Lacheln
von Gerhard Karner, Direktor Vertrieb und Marketing bei
Trumpf Maschinen Austria, zeigt denn auch, dass beide
bereits in guter Verhandlung dazu sind.

Die ganze Laserschneidleistung
auf dem Blech

Mittels der TruLaser 5030 fiber wei man bei March-
hart, dass die gesamte Laserleistung beim Schneiden
der Blechtafeln voll genutzt wird. Denn die Flachbettla-
sermaschine ist so konstruiert, dass jedes kW auch auf
dem Blech ankommt. Diesen Vorzug schatzt auch Mar-
kus Marchhart: , Derart schaffen wir nicht nur hohe Vor-
schiibe, sondern konnen alle Werkstiicke auch hochst
produktiv mit perfekter Teilequalitdt schneiden — auch
wenn die Konturen recht komplex oder fein ausfallen und
die Blechstérke diinn oder dick ist.”

Dass jeglicher Schneidevorgang von der TruLaser 5030
fiber prozesssicher erfolgt, hat auch etwas mit der Fixie-
rungsart der Bauteile zu tun, fiihrt Gerhard Karner aus:
,Jm Gegensatz zu Microjoints fixieren bei dieser Maschine
Nanojoints das Bauteil nur noch iiber einen kleinen Halte-
punkt am unteren Ende des Schnittspalts mit dem Restgit-
ter. Dies fithrt zu einer prozesssicheren Abarbeitung von
Tafeln, da das Verkippen der Bauteile verhindert wird.”
Die Konturverletzung am unteren Ende des Schnittspalts
ist nur noch minimal und Bauteile konnen einfacher aus
dem Restgitter gelost werden. Nanojoints erlauben auch
engeres Schachteln — derart werden Ressourcen effizien-
ter genutzt und man profitiert von hoherer Produktivitat.

Biegen im Highspeed-Rhythmus
Fir hochdynamische Biegevorgange von Kleinteilen
zeichnet sich bei Marchhart die TruBend Cell 7000 >>

www.blechtechnik-online.com
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XPlanar eroffnet neue Freiheitsgrade im Produkthandling:
Frei schwebende Planarmover bewegen sich tber individuell ange-
ordneten Planarkacheln auf beliebig programmierbaren Fahrwegen.
Individueller 2D-Transport mit bis zu 2 m/s
Bearbeitung mit bis zu 6 Freiheitsgraden
Transport und Bearbeitung in einem System
VerschleiBfrei, hygienisch und leicht zu reinigen
Beliebiger Systemaufbau durch freie Anordnung der Planarkacheln
Multi-Mover-Control fiir paralleles und individuelles Produkthandling
Voll integriert in das leistungsfahige PC-basierte Beckhoff-Steuerungs-
system (TwinCAT, PLC IEC 61131, Motion, Measurement,
Machine Learning, Vision, Communication, HMI)
Branchentibergreifend einsetzbar: Montage, Lebensmittel, Pharma,
Labor, Entertainment, ...

Scannen und
XPlanar direkt im
- Einsatz erleben

. BECKHOFF




Trenn- und Umformtechnik

62

aus. Auch ihre bis zur Perfektion getrimmten Biegeradien
beruhen auf einem hohen Automatisierungsgrad, wobei
die wirtschaftliche Abwicklung samtlicher zu bearbeiten-
den Blechteile niemals aus dem Auge gelassen wird. ,Die
Highspeed-Biegezelle ist derzeit das schnellste System
ihrer Klasse auf der Welt”, erklart dazu Gerhard Karner.

,So laufen alle Prozesse der TruBend Cell 7000 durch
ganzheitliche Losungen einschlieRlich Software, Senso-
rik, Materialfluss und modernster Greiftechnik des Ro-
boters stets sicher und duerst produktiv ab — und das
zu deutlich geringeren Teilekosten”, versichert Johannes
Marchhart sehr zufrieden.

Dafiir hat sich Trumpf auch einiges einfallen lassen: So
funktionieren die Sensorwerkzeuge nach dem bewahrten
ACB-Messprinzip, was heif$t, dass Tastscheiben, die in der
Werkzeugform eingebracht sind, direkt in der Prozess-
zone messen. Der Riistaufwand fiir einen Werkzeugwech-
sel halt sich durch den ToolMaster Bend auch in geringen
Grenzen, da kein Wechsel des Robotergreifers notwendig
ist. Was den Materialfluss betrifft, sorgt der LoadMaster
Bend hauptzeitparallel fiir die Beladung der Biegeeinhei-
ten mit Blechteilen — die von einem integrierten Blechsen-
sor optisch vermessen werden — und {ibergibt diese lage-
genau an den BendMaster. Per Fordersystem werden die
fertigen Teile dann flott und schonend abgelegt.

Die TruBend 5130 kantet
sauber komplexe Blechteile

Die manuell zu bedienende Abkantmaschine TruBend
5130 ist ein weiteres unverzichtbares Element zur Her-
stellung komplexer Blechbauteile in Premiumqualitat.
Mit ihrer neuesten Softwareausstattung wird ermdglicht,
die Marchhart-Prozesskette der Blechfertigung zu digi-

TruBend Cell
5000: Vollauto-
matisches Biegen
mit dem Roboter
BendMaster.

talisieren. So erstellt die integrierte Bedienungssoftware
in Sekundenschnelle aus den bereitgestellten Daten die
Biegeprogramme, die in Echtzeit auf den Monitoren si-
muliert werden.

,Hilfreich ist auch das in der TruBend 5130 integrierte
Winkelmesssystem, das eine exakte Fertigung vom ers-
ten Bauteil an garantiert. Damit sparen wir uns auch die
ansonsten notwendigen manuellen Winkelmessungen
und evtl. miihselige Korrekturen”, lobt der Praktiker vor
Ort, Giinter Lackner, diese Biegemaschine.

Automatisiertes Schwei3en -
die Roboterzelle checkt jede Naht

Die jlingste Maschinenanschaffung leistete sich March-
hart mit der Laserschweifanlage Trumpf TruLaser Weld
5000. ,Sie ist ein Tausendsassa, die uns in Sachen Laser-
schweiRen viele individuelle Varianten in der Blechkom-
ponentenfertigung ermdglicht. Das kommt uns bei den
vielen Sonderwiinschen unserer Kunden sehr entgegen
— gerade dann, wenn wir auch in deren Produktent-
wicklung mit eingebunden werden”, berichtet Clemens
Marchhart, BSc und Ing. Thomas Marchhart, zustandig
fiir die Auftragsbearbeitung Biiromobel, sowie DI (FH)

e

3 i | " Unsere Highspeed-Biegezelle,
v die TruBend Cell 7000, ist derzeit
weltweit das schnellste System

ihrer Klasse.

Gerhard Karner, Direktor Vertrieb und
Marketing bei Trumpf Maschinen Austria
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Die TruLaser Tube
5000 ermoglicht
Rohr- und Gewinde-
schneiden in einem
und bearbeitet Rohre
und Profile in runder,
quadratischer oder
ovaler Form - deren
Ablangen und
Konturenschneiden
erfolgt in einem
Arbeitsgang.

Christoph Marchhart, Geschafts-
flihrer und Vertriebschef der
Luftfiltertechnik, nicken unisono

zustimmend.
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Die Begeisterung der Machhart- Jetzt besichtigen:
Manner ist auch verstandlich —

schafft doch die TruLaser Weld

automatica Miinchen
21. — 24. Juni 2022

5000 drei verschiedene Laser-  J Halle B6, Stand 328
schweilverfahren: Per Warme- ) i

leitschweifen werden diinn- 1 T
wandige  Teile  verbunden, .

deren Nahte sich durch exzellen- ’- — .

te Oberflachengiite auszeichnen. to unleash

Geht es um hochfeste, schmale .
und tiefe Nahte bei diinn- wie your welding
dickwandigen Blechen kommt pote ntial

das Verfahren des Tiefschwei-
Rens zum Einsatz. Weisen Bau-
teile jedoch einen etwas breite-
ren zu verbindenden Spalt auf,
wird dieser mittels dem Fusion-
Line-Verfahren  bewerkstelligt.
Alle drei SchweiRverfahren er-
folgen stets in tipp-topp-Qualitat SchweiB3t nachhaltig
und lassen keine Wiinsche offen. Gewinne in die Kasse.
Auch in KMUs.

Diesen bereits hohen Automati-
sierungsgrad der TruLaser Weld
5000 hat Trumpf damit aber
nicht genug sein lassen. Der
Schweifroboter wurde nochmals
getunt, indem er sogar wahrend . . . .
der Bearbeitung eines Bauteils LosgréBie 1 bis Kleinserie

i Wechsel zwischen den La- . . - .
ewmen Wechsel zwischen den La Jederzeit reproduzierbare Schwei3nahte in hoher

Qualitat, aber zu wenig Fachkrafte? Die CWC-S
schafft Abhilfe. Die Bedienung ist einfach und

serschweilverfahren rasch und
problemlos im Griff hat.

Die TruLaser Weld 5000 verfiigt erfordert keine Programmierkenntnisse. Anlern-
tiber einen zwei Meter langen kréfte kdnnen die CWC-S im Nu bedienen und
Wendepositionierer mit einer entlasten so Ihre Schweif3fachkrafte mafigeblich.
Traglast von bis zu 1.000 kg und Schutzkabine und Rauchgasabsaugung sorgen
kann Teile von bis zu >> fiir Sicherheit.

www.fronius.com, sales.automation.int@fronius.com
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2.000 mm Lange, 1.200 mm Breite und 600 mm Hohe
automatisiert in den drei erwdhnten Verfahren schweiBen.

Die TruLaser Tube 5000 schneidet
jegliches Rohr- und Profildesign

Die Trumpf-Maschine, die Marchhart fiir die Rohr- und
Profilbearbeitung nutzt, findet sich in einer angeschlosse-
nen Halle des Fertigungswerks. Die TruLaser Tube 5000
benotigt halt etwas mehr Platz als die kompakten Biege-
maschinen oder beispielsweise die Schweifroboterzelle.
Zudem findet sich neben der Rohrschneideanlage auch
gleich das Lager der Rohlinge wie auch die bereits fertig
bearbeiteten Rohre. Das dient auch dem optimalen Ma-
terialfluss — so kiimmert sich die Beladeautomatisierung
LoadMaster Tube mit einer verlangerten Forderstrecke
optimal um die Zufiihrung der Rohlinge und bietet auch
auf der Entladeseite iiber flexibel zustellbare Bandtische
die Moglichkeit, Teile aus der Maschine herauszufiihren
oder direkt in eine Gitterbox zu entladen.

,Doch der Clou der TruLaser Tube 5000 ist, dass sie die
Prozesse Rohr- und Gewindeschneiden in einer Maschi-

Anwender

Das 1968 gegriindete Familienunternehmen Marchhart am Standort Neudorfl
im Burgenland ist Komponentenfertiger flr die Branchen Buro- und Labor-
mobel. 60 % ihres Umsatzes werden mit Metallkomponenten flr Buromaobel
erwirtschaftet und 40 % des Umsatzes gehen in eine typenspezifische Produkt-
palette fur die Krankenhaus-, Reinraum- und Hygienetechnik zur Erzeugung
von Labormaébeln. Flr spezifische Teileanforderungen wird Marchhart haufig
bereits in den Produktentwicklung von ihren Kunden eingebunden.

Marchhart GmbH (Metalltechnik / Bliromébel)
Fabriksgeldande 6, A-7201 Neudorfl

Tel. +43 2622-77248

www.marchhart.at

ne ermoglicht”, schwéarmt Johannes Marchhart. , Auch die
Bearbeitung von Rohren in runder, quadratischer oder
ovaler Form bietet den Vorteil, dass deren Ablangen und
Konturenschneiden in einem Arbeitsgang erfolgen kann
— selbst bei komplexen Geometrien.” Dabei erfolgt die
Schnittqualitat stets rasch und prazise und verkiirzt vor
allem beim Diunnblech die Bearbeitungszeit. Dank des
3D-Schwenkkopfs werden liberdies auch Schragschnitte
ermoglicht. Noch ein Plus bietet die Spanntechnik, mit
deren Hilfe die Rohlinge im gesamten Spannbereich ohne
Umriisten bearbeitet werden. Der Festkorperlaser ermdg-
licht somit optimale Ergebnisse und reibungslose Ablaufe
nicht zuletzt per smarter Sensorik.

LAufgrund unseres modernen, leistungsstarken Maschi-
nenparks sind wir in der Lage, unsere volatilen Kundenan-
forderungen stets just in process and just in time bedienen
zu konnen - die Trumpf-Unterstiitzung ist halt ein Trumpf
in unserer Hand”, zeigt sich Ing. Johannes Marchhart,
CEO der Marchhart GesmbH auRerst zufrieden.

www.trumpf.com

A

Langjdhrige
Partnerschaft
(v.l.n.r.): Ing.
Clemens Marchhart
(Produktent-
wicklung), KommR
Markus Marchhart
(Produktionsleiter),
CEO Ing. Johannes
Marchhart, Gerhard
Karner (Trumpf)
und Gunter Lackner
(Werksleiter Blech-
center-Produktion)
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ENERGIEEFFIZIENTES PROFILBIEGEN

Wahrend Hydraulikantriebe bei  Profilbiege-
maschinen bisher gang und giabe waren und nach
wie vor sind, setzt die PBT AG als Entwickler und Her-
steller nun auf einen servohydraulischen Antrieb von
Bosch Rexroth und stellt somit eine Energieeffizienz
von bis zu 70 % bei gleichzeitig hoherer Leistung und
stark reduzierten Gerauschemissionen sicher.

Aufgrund der Neuerungen werden kiinftig hochwertige
Maschinen von PBT, in Osterreich vertreten durch Scha-
chermayer, fiir individuelle und zugleich energie- bzw.
ressourcenschonende Profilbiegeprozesse zur Verfiigung
gestellt. ,Insbesondere bei Biegeprozessen mit mehreren
aufeinanderfolgenden, auch sehr kleinen Biegeradien préa-
destinieren sich die Maschinen mit servohydraulischem An-
trieb gegeniiber der rein hydraulischen Variante, da auch
bei niedrigen Biegegeschwindigkeiten jederzeit 100 %
vom Drehmoment zur Verfiigung stehen. Sie arbeiten
schlichtweq préziser, schneller und energieeffizienter”, be-
schreibt Matthias Ebner, Verkauf Metallbearbeitungsma-
schinen bei Schachermayer, die Vorziige. Der Hintergrund
fiir die Entwicklung ist ebenso verstandlich wie richtungs-
weisend: ,,Unsere Kunden hinterfragen immer haufiger die
Effizienz sowie den Wartungsaufwand der Anlagen. Der

servohydraulische Antrieb und die gezielt reduzierte Hyd-
raulik stellen dabei ein wichtiges Kriterium dar, denn auf
diese Weise werden seltener Serviceleistungen fallig und

der Kunde kann tber lange Zeitraume vollig storungsfrei
arbeiten.”

www.pbt.ch e www.schachermayer.at

PBT setzt kiinftig bei
seinen hochwertigen
Maschinen auf
servohydraulische
Antriebe.
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POWERED BY IDEAS

YOUR LASER IS OUR JOB.

Wir konnen mehr als
nur VerschleilRteile!

o

Gerne kimmern wir uns auch um lhr Anliegen!
Personlich, schnell und kompetent.

& +43(0) 7226 2364
B patrick.fischi@arnezeder.com

Patrick Fischl

Wussten Sie...
dass wir auch Komponenten wie Balge liefern?
| Mit Sicherheit haben wir auch den richtigen Balg
|{ far Ihre Anlage.

arnezeder.com

VerschleiBteile - Komponenten - Balge - Optiken - und Losungen durch Know-how!

Alle Namen, Zeichnungen, Farben, Warenzeichen und Teilenummern der Originalhersteller werden nur zu Identifikationszwecken verwendet und wir implizieren keines-
wegs, wenn nicht ausdriicklich beschrieben, dass unsere Produkte Originalteile sind. Alle zum Verkauf angebotenen Teile sind Erzeugnisse fiir die Arnezeder GmbH.



WIR SUCHEN DRINGEND

BRENNSCHNEIDER!

EFF

Von der Spezifikation, Uber das Angebot bis hin

zum fertigen Produkt begleiten und unterstltzen

wir die Wertschopfungsprozesse unserer Auftraggeber
und Uberzeugen durch integrierte Losungen fur
Fertigung und Logistik.

A

BN/

Outsourcing nach Industriestandard auf das
Sie sich verlassen kénnen.

WAGNER - Verlasslich. Mehr. Wert.

ZUSCHNITT
STRAHLEN
FASEN
RICHTEN

WAGNER
Alfred Wagner Stahl-Technik & Zuschnitt GmbH STAH I_

www.wagner-stahl.at, office@wagner-stahl.at Verlasslich. Mehr. Wert.



