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FLEXIBILITAT UND LEISTUNG NEU DEFINIERT -

EIN WAHRHAFT VIELSEITIGES KRAFTPAKET.
DIE NEUHEIT IN DER ROHRBIEGETECHNIK VON transfluid®!
RECHTS- UND LINKSBIEGEN BIS ZU g 70 mm.

Mit den neuen transfluid® T-bend CNC-Dornbiegemaschinen vom
Typ DB 2060-CNC-R/L kénnen Stahl-, Edelstahl- und NE-Me-
tallrohre als Rundrohre oder Profile von ¢ 6-70 mm gebogen
werden.

Diese elektrisch angetriebenen Biegemaschinen sind fiir die Pro-
duktion von grofen Stiickzahlen ausgelegt, mit effizientem Ener-
gieverbrauch dank sparsamer Servotechnik.

? transfluid®
I Maschinenbau GmbH
. . tfa"nSﬂ.Uld Hunegréaben 17 - 24
Die Lésung fir Rohre. D 57392 Schmallenberg

+492972/97150
www.transfluid.de

Umfangreiche Zubehdroptionen wie Segmentspannzangen fir
die Bearbeitung von Rohren mit bereits umgeformten Rohrenden,
Boosting fiir die Freiformbearbeitung oder das Ausrichten der
Rohre durch Sensoren werden angeboten.

Auf Wunsch als Stand-alone-Maschinenlgsung mit entsprechen-
den Schnittstellen oder voll automatisiert als Teil einer kompletten
Rohrbearbeitungszelle.

watch the

movie




Im FrUhtau zu

luge Menschen sind voller Zweifel. Dumme wissen
alles ganz genau®, so oder so dhnlich soll einst Bertrand
Russel philosophiert haben. Deshalb haben Dumme
auch lingst entschieden, wihrend Kluge noch im-

mer Fiir und Wider hin und her wilzen. Warum sonst sollte ich
seit November iiberlegen, woriiber ich heute schreibe ...
Fast alle sind wir heutzutage fiir Natur- und Umweltschutz, fiir
Ressourcen- und Klimaschonung. Aber manchmal kollidieren die
Interessen. Solardach oder Begriinung? PV-Paneele oder Kollek-
toren? Diirfen Windenergieanlagen in den Wald? Soll man auf sie
verzichten zugunsten von Greifen und anderen Grofivogeln? Soll
man einen LNG-Terminal aus politischen und 6konomischen
Griinden in ein Naturschutzgebiet stellen, obwohl das 6kologisch
desastrds ist? In all diesen und dhnlichen Fragen kimpfen kluge,
differenziert denkende Kopfe nicht nur gegeneinander, sondern
auch mit sich selbst. Stundenlang, wochenlang, jahrelang. Wenn
ihnen kein Arbeit- oder Auftraggeber ,hilft“, kommen sie viel-
leicht nie zu einem Ergebnis.
Den Herstellern bestimmter Rohre, den Bearbeitern von Blechen,
Drihten und Kabeln kann einigermaflen egal sein, wo LNG-Ter-
minals oder Windenergieanlagen stehen — Hauptsache, sie wer-
den mit dem Rest der Welt verbunden. Sie gehéren zu den Profi-
teuren der Energiewende. Und nicht zuletzt deshalb stehen die
Tube und die Wire 2024 unter einem guten Stern. Auch einige
Hersteller von Blechen und Blechteilen, etwa fiir Generatoren
und Motoren konnen sich freuen. Doch damit beschaftigen wir
uns im Herbst. Jetzt freuen wir uns erst einmal auf unseren Be-
such in Diisseldorf, der Metropole am Rhein, unweit der Millio-
nenstadt Koln!
Freuen wir uns, obwohl so viel geschimpft und gejammert wird
tiber den schlechten Zustand der deutschen Wirtschaft! Und den-
ken wir daran: Wer klagt, verliert — nicht juristisch, aber psychisch!
So schlecht kénnen wir gar nicht dastehen, wenn wir Teil der dritt-
grofiten Volkswirtschaft des Planeten sind, zwar hinter den USA
mit etwa viermal so vielen Bewohnern und China mit weit mehr
als 15-mal so vielen, aber — zugegebenermaflen dank giinstiger
Wechselkursverhaltnisse — knapp vor dem von der Einwohnerzahl
her ziemlich genau 1,5 mal so grofien Japan; dem Japan, das seit
Ende der 60er-Jahre unser technologischer Angstgegner ist.
Angst haben miissen wir technologisch heute vor ganz anderen:
den USA und China. Den USA, wo zwar die primitivsten Autos

Hans Georg Hartmann Schéatzl

Berge ...

(Stichwort: Starrachsen mit Blattfedern, Zentralnockenwelle und
héngende Ventile), aber doch immerhin die ersten bezahlbaren
Rechner zusammengebaut, die besten Chips entwickelt wurden
und die dazu passende Software? China, wo immer nur plagiiert
wurde? In einigen Punkten haben uns diese beiden Lander weit
abgehingt. Ausgerechnet die! Ausgerechnet in der Branche, in
der wir uns fiir unschlagbar hielten: dem Automobilbau.

Zu lange dachten dessen Manager (Gendern eriibrigt sich hier
aus sachlichen Griinden), es geniige, immer komplexere Verbren-
nungsmotoren in gewohnt solidere Karosserien mit immer besse-
ren Fahrwerken zu bauen, und Software vor allem dazu da sei,
das Kraftfahrbundesamt und die eigenen Kunden zu téuschen.
Chinesische Politiker dachten anscheinend anders, namlich: ,Mia
han de Mealan!“ Und die Mehreren bestimmen die Nachfrage -
oder zumindest einen erheblichen Teil davon. Warum sich mit
Verbrennungsmotoren beschiftigen, die lirmen, stinken, vier- bis
neungingige Getriebe brauchen (reden wir nicht von Nutzfahr-
zeugen!), um einigermaflen zu ziehen, und nicht einmal aus eige-
ner Kraft anlaufen konnen? Eine Frage, fiir die man im automobi-
len Mittelalter, also um die letzte Jahrtausendwende, bei uns au-
erhalb des Schienenfahrzeugsektors noch auf dem Scheiterhau-
fen gelandet wire. Elektromotoren, gleich welchen Prinzips, sind
halt sehr viel einfacher als Verbrenner, und Vereinfachung ist in
der Regel Fortschritt, weil Kostenvermeidung. Und einfach kén-
nen auch Chinesen. ,,Unsere“ Premiumbhersteller produzieren
derweilen lieber fiirs Museum. Und fiir den Export, fiir den sie
aber viel zu teuer sind - trotz Quersubventionierung durch die
einheimischen Kunden.

Es ist Frithling, und wir befinden uns in einem Tal — wenn auch
nicht im tiefsten Europas, wie gerne behauptet wird (Grofibritan-
nien, Luxemburg, die Niederlande, Osterreich und Tschechien
sind sogar noch ein paar Schritte weiter zuriickgeblieben). Rund-
herum geht es aufwirts. Also los! Werft ab alle Sorgen und Qual,
falera, und ziehet mit uns aus dem Tal, falera!

Hans Georg Hartmann Schéatzl
Diskutieren Sie mit:
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SPITZE MIT NEUER SPITZE

erweitert seine Spitze um die zwei Geschaftsfihrer Thomas Hausle
(CBO, ganz links) und Sebastian Stindl (CFO, 2. von links). Aus ihnen,
Susanne Szczesny-OBing (CEO), Frank Bartels (CTO) und Robert Stockl
(CSO, ganz rechts) setzt sich nun die neue Geschaftsleitung zusammen.
EWM gehért auch zu den attraktivsten Arbeitgebern Deutschlands: Die Aus-
zeichnung ,,Deutschlands Innovationsfiihrer®, verliehen vom F.A.Z.-Institut,
erhalt das Unternehmen bereits das funfte Jahr in Folge. Das Deutsche
Innovationsinstitut fr Nachhaltigkeit und Digitalisierung zeichnet EWM als
»Arbeitgeber der Zukunft® aus. Die Jobbdrse Yourfirm verleiht dem Mittel-
standler wiederholt die Auszeichnung ,,Top-Arbeitgeber®. AuBerdem klrt
das Arbeitgeberbewertungsportal Kununu EWM 2024 erneut zur ,,Top Com-
pany*“. Der Award ,,World’s Best Employer* unterstreicht diese Qualitat des

Arbeitgebers ebenfalls. Als ,,Leading Employer Deutschland 2024 gehort
EWM laut Institute of Research & Data Aggregation auRerdem zum Top 1%
der deutschen Arbeitgeber. Zudem erhalt EWM die Auszeichnung ,,Beste

Azubis* von der IHK. Drei Absolventen des Mittelstandlers gehéren zu den

besten ihres Jahrgangs im Raum Koblenz.

DOMENICO IACOVELLI VERLASST
ANDRITZ UND SCHULER

-Aufsichtsrat und Schuler-
CEO Domenico lacovelli (links) haben
sich in beiderseitigem Einvernehmen auf
dessen Ausscheiden zum 31. Dezember
2023 geeinigt. Der Vorstandsvorsitzende
von Andritz, Dr. Joachim Schénbeck
(rechts), wird innerhalb der Andritz-
Gruppe den Geschéftsbereich Metals,
dem Schuler angehért, ab dem 1. Januar
2024 verantworten und dazu eng mit den Geschaftsfihrern Thomas Kamphausen
und Dr. Peter Jost zusammenarbeiten. Domenico lacovelli hatte Schuler seit 2018
geleitet. ,Wir haben in den vergangenen Jahren der Transformation ein neues, star-
kes und innovatives Schuler aufgebaut, auf das wir stolz sein kdnnen®, so lacovelli.
,Deshalb habe ich auch keinen Zweifel, dass Schulers weiterer Weg erfolgreich und
stabil sein wird.”

EISENSCHWAMM FUR EISENHUTTENSTADT

im Produktionsalltag, ein groBer Schritt flr die klimaneut-
rale Stahlherstellung: ArcelorMittal Deutschland hat erfolgreich einen ersten Test-
waggon aus Hamburg mit dem Vorprodukt direkt reduziertem Eisenschwamm im
Werk EisenhUttenstadt entladen. Damit ist eine Versorgungskette geschaffen, an
deren Ende Stahl klimaneutral produziert wird. Der Transport wurde gemeinsam
von ArcelorMittal, DB Cargo und Innofreight umgesetzt. Ziel war es, die Entlade-
moglichkeiten far Eisenschwamm in den EisenhUttenstadter Anlagen zu analysie-
ren. In den kommenden Jahren ist geplant, die Stahlherstellung an den beiden
Produktionsstandorten Eisenhlttenstadt und Bremen von der Erzeugung mit

Kohle und Koks Uber Hochofen
und Konverter umzustellen auf ei-
ne H,-Direktreduktionsanlage und
drei Elektrolichtbogenéfen. Diese
sollen perspektivisch mit griinem
Wasserstoff und erneuerbarer
Energie betrieben werden, um eine
klimaneutrale Produktion zu er-
moglichen.
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,INNOVATIONSGEIST MUSS
MAN TAGLICH LEBEN*

In NUrtingen hat der junge Albrecht
Schnizler die ziindende Idee: Er erfindet den
Metallbohrdreher Nr. 18. Noch im selben Jahr
erhalt Schnizler einen sensationellen GroBauf-
trag Uber 500 Maschinen flr den Export nach
England. Am 19. Februar 1924, also vor Uber

Jahren, wird die Schnizler G.m.b.H. ge-
grindet - das Unternehmen, aus dem wenige
Jahre spater das Metabowerk hervorgeht. Der
Metallbohrdreher ist namensgebend fur die
Marke, die aus dem Stand heraus so interna-
tional wie innovativ ist, und die bis heute fur
Profi-Qualitadt und Anwenderfokussierung
steht. Aus dem einstigen mittelstandischen
Familienunternehmen ist inzwischen ein wich-
tiger Teil des internationalen Konzerns Koki
Holdings Group geworden. Dennoch bleibt
NUrtingen die wichtigste Niederlassung von
Metabo.




Menschen, Chancen und Impulse

DIREKTREDUKTIONS-VERSUCHSANLAGE )

TS Elino wird am Standort Duisburg-
Nord von Thyssenkrupp Steel eine
Direktreduktions-Versuchsanlage in-
klusive der zugehoérigen Nebenaggre-
gate errichten. Auftraggeber ist das
VDEh-Betriebsforschungsinstitut
(BFI). Das Auftragsvolumen fur die
Direktreduktionsanlage im Demonst-
rationsmafBstab betragt rund 10 Mil-
lionen Euro und ist Teil des vom
BMWK geférderten ,,Reallabore der
Energiewende“-Projekts H2Stahl. Die
Anlage mit etwa 40 Metern H6he
wird unterschiedliche Direktreduk-
tionsverfahren abbilden kénnen und
somit héchste Flexibilitat fir die Forschung bieten. Sie wird eine Kapazitat von 100 kg/h direktredu-
ziertem Eisen haben und an die Medien und Infrastruktur des nahegelegenen Carbon2Chem-Techni-
kums angebunden werden. Das BFI Gbernimmt die Projektkoordination und ist fr den Betrieb der
Versuchsanlage verantwortlich, erste Versuchskampagnen sind fir Anfang 2026 geplant.

GIPFELTREFFEN DER INDUSTRIE-4.0-PRAGMATIKER

|adt am Donnerstag, 16. Mai, nach Bad Worishofen zum Open
Source Summit 2024. Im Zentrum des Programms steht die offizielle Prasentation der neuesten
Release der IndustryFusion-Open-Source-Vernetzungslésung im neuen IndustryFusion-DemolLab.
Diese bietet bereits die wichtigsten Grundlagen fur
den Marketlaunch erster IndustryFusion-Enterprise-
Versionen der einzigartigen Lésung zur hersteller-
Ubergreifenden Vernetzung von Anlagen in der
industriellen Fertigung. Prominente IT-Partner sind
Intel, Suse, lonos und Dell.
Der Open Source Summit 2024 findet im Compe-
tenceCenter Std der MicroStep Europa GmbH im
bayerischen Bad Woérishofen statt. Hier befindet sich
auch das neue Industrie 4.0 Demolab der Industry-
Fusion Foundation. In der Modellfabrik kénnen Be-
sucher live erleben, welche Mehrwerte die hersteller-
Ubergreifend vernetzte Fertigung in der Anwendung
bietet.

WECHSEL AN DER EMEA-SPITZE

zum 1. Marz 2024 wurde Marcus Mead (links)
zum Executive Officer Regional Manager Europe, Chairman
& President der Yaskawa Europe GmbH ernannt und folgte
auf Bruno J. Schnekenburger, der in den Ruhestand tritt.

Marcus Mead (53) Ubernimmt die Position des regionalen @
Executive Officer Regional Managers bei der Yaskawa Euro-
pe GmbH. Der britische Manager kam nach einer Laufbahn EI‘ E

in der Luft- und Raumfahrttechnik, bei Magna International
und bei Parker Hannifin 2018 als Vice President of Operati-
ons zu Yaskawa. Seit September 2018 leitete er die européische Robotics Division in Allershausen bei E 1
MUnchen. Seit Marz 2023 hatte Mead zudem die Position des President EMEA am Headquarter-Stand-
ort Hattersheim bei Frankfurt inne. Zu den beachtlichen Erfolgen, die er in dieser Zeit erzielte, zahlen
die forcierte Starkung der regionalen Tochtergesellschaften, durch die eine erndhte Verflgbarkeit des
breiten Produktportfolios von Yaskawa und die Entwicklung der regionalen Fertigung im Bereich der
Robotik und Systems sichergestellt wurde.
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Tatsachen + Meinungen

Kampagne erzielt Wirkung

riickt lautstark die Probleme des Stahl und

Metall verarbeitenden Mittelstandes in den Fokus. Der IBU und weitere zwolf Fachverbdnde appellieren
unter dem Dach des WSM an die Politik: Sie fordern besser Standortbedingungen und eine zukunftsfihige
Industriestrategie. Nach rund vier Monaten ziehen die Initiatoren eine erste Bilanz.

Kampagne erreicht Offentlichkeit

»Die Kampagne ist im Herbst gestartet und erreicht eine wachsende Offentlich-
keit“, so IBU-Geschiftsfithrer Bernhard Jacobs. ,,Auf der Website www.wir-for-
men-fortschritt.de verdeutlichen wir die Problemfelder der Branchen und geben
Unternehmen eine Plattform: In Video-Clips beschreiben mittelstandische Ge-
schiftsfithrer die aktuelle schwierige Situation.“ Uber Social Media Kanile kom-
men Statements und Botschaften bei immer mehr Followern an. Kontinuierliche
Pressearbeit bringt die Kampagnenthemen regelmaf3ig bundesweit in die Medien.

Direkte Ansprache von Abgeordneten

Dazu kommt die gezielte direkte Ansprache von Bundestagsabgeordneten. ,,Un-
sere Briefe fithren zu konkreten Gesprichen mit Politikern®, betont Jacobs. Die
Initiatoren sprechen vorrangig Abgeordnete in ihrem Wahlkreis an und laden

IBU-Geschaftsflhrer
Bernhard Jacobs zieht eine
erst positive Bilanz zu der
im Herbst gestarteten
Kampagne ,,Wir. Formen.
Fortschritt.”

sie in ein metallverarbeitendes Unternehmen ein. Zusétzlich treffen WSM-Pri-
sident Hubert Schmidt und Hauptgeschiftsfithrer Christian Vietmeyer Abge-
ordnete in Berlin. Fiir Aufsehen in der Hauptstadt sorgte auch eine Plakatak-
tion vor dem Reichstag.

Mittelstand wichtige Grundlage

des Industriestandortes Deutschland

,»Wir. Formen. Fortschritt.“ spricht fiir alle Mittelstandler der Stahl verarbeiten-
den Branchen. ,,Gemeinsam reprasentieren wir eine wichtige Lebensader der
deutschen Industrielandschaft®, unterstreicht Bernhard Jacobs. Denn auch der
Klimaschutz funktioniert nur mit dem industriellen Mittelstand: ,, Wir sind Teil
der Losung® lautet eine weitere Message der Kampagne. Sie verdeutlicht, dass
die Transformation in Deutschland produzierte Komponenten fiir Windkraft-
anlagen, Elektromobilitit, Schiene benétigt. Und dass die hiesige — gegebenen-
falls auch energieintensive — Produktion von Stahl- und Metallprodukten be-
reits deutlich nachhaltiger ist als anderswo.

sZusammen sind wir uniibersehbar*

»Der gefihrliche Mix aus Energiekosten, Steuern und Biirokratie, maroder Infra-
struktur und fehlenden Arbeitskriften gefihrdet den industriellen Mittelstand.
Alle wissen das, aber es passiert nichts. Die Uneinigkeit der Parteien torpediert je-
de Entwicklung®, kritisiert Jacobs. ,Das muss sich dndern. Mit der Kampagne ho-
len wir rund 5.000 Unternehmen und 500.000 Mitarbeiter ins Boot. Zusammen
sind wir uniibersehbar und kampfen fiir den Industriestandort Deutschland. Wir
rufen jeden auf, uns dabei zu unterstiitzen. Keine weiteren Belastungen!*




22.— 25. Oktober 2024 | Hannover

Besuchen Sie die weltweit fiihrende
Fachmesse fiur Blechbearbeitung!

Gefiihrte
Besucher-
rundgange

90.000+ gm
Ausstellungs-
flache

Branchen-
auszeichnungen

Rund 1.500
Aussteller

Die EuroBLECH 2024 bildet die gesamte Technologiekette der Blechbearbeitung ab:

Blech, Rohr, Profile (FE und NE) e Fertigprodukte, Zulieferteile, Baugruppen ® Handling ® Trennen, Schneiden ¢ Umformen e Flexible
Blechbearbeitung e Rohr- / Profilbearbeitung ® Maschinenelemente e Verarbeitung hybrider Strukturen (Blech und Kunststoff)
e Verbinden, SchweiRen, Befestigen e Additive Fertigung ® Oberflachenbearbeitung von Blech ¢ Werkzeuge e Und viele mehr

MEHR ERFAHREN

www.euroblech.com RO e businessof




Prof. Dr.-Ing. Wolfram Volk, utg der TU Miinchen

Wer etwas will, sucht
wer etwas nicht will, sucht

Liebe Leserinnen und Leser,

wir alle merken an vielen Stellen,

in
verfahrenen
Situationen

dass die wirtschaftliche Situation in
unserem Land gefiihlt sehr ange-
spannt ist.

Natiirlich ist dies auch in der akade-
mischen Welt spiirbar. Manchmal ist
es schon sehr erniichternd, wenn die
Forderlage in vielen Bereichen zu
deutlich
fihrt. Es ist dann sehr interessant,

nach
Wegen

erhéhten  Ablehnungen
wie sehr unterschiedlich die Forscher
und Forscherinnen bei uns als Mit-
verantwortliche Personen mit diesen sSuc h en

Misserfolgen umgehen. Von Auf-

bruchstimmung iiber Trotz und Nie-

dergeschlagenheit bis zu Apathie ist

vieles anzutreffen.

Natiirlich versuche ich immer motivierend zu wirken, aber der Umgang mit
Niederlagen ist einfach nicht leicht. Beim Stobern im Internet bin ich auf das
schone Eingangszitat gestofen. Das Ziel ist natiirlich klar, sich durch Nieder-
lagen nicht komplett demotivieren zu lassen, sondern nach Wegen zu suchen,
die schwierige Situation doch erfolgreich gestalten zu kénnen.

Ich hatte jetzt eine langere Dienstriese und dabei viel Zeit, selbst iiber die The-
matik nachzudenken. Ich bin auf viele Beispiele gestoflen, bei denen ich selbst
eher Griinde der Entschuldigung suche, als das Thema aktiv anzugehen.

So musste ich mir bei der Frage, warum ich die Steuererklarung sehr gerne
auf den letzten Driicker mache, eingestehen, dass die Ausreden fiir das
Nichtstun sehr lange funktionieren, bis der Zeitdruck so hoch ist, dass es
nicht anders geht.
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Dalai Lama

Ich gehe einmal davon aus, dass dies nicht nur bei mir, sondern eher ein sehr
menschliches Problem ist. Allerdings sind mir auch Beispiele eingefallen, die
tendenziell kritischer als eine spate Steuererklarung sind. Als eines dieser Bei-
spiele mochte ich - sagen wir mal freundlich - Geschifte mit Kunden anspre-
chen, die wir ,eigentlich® lieber bleiben lassen wiirden. Ein Standardargu-
ment, das wahrscheinlich jeder schon mal gehort hat und vielleicht auch
schon mal selbst gebraucht hat, ist die Aussage: ,, Wenn ich das Geschift nicht
mache, machen es andere, und dann mache ich es doch lieber selbst.*

Ich weif}, dass es ganz schwieriges Terrain ist und in wirtschaftlich schwieri-
gen Zeiten der Freiraum fiir eine Positiv-Auswahl kleiner wird. Ich musste in
diesem Zusammenhang eingestehen, dass ich auch schon Projekte mit Part-
nern durchgefiihrt habe, mit denen ich schon schlechte Erfahrungen gesam-
melt hatte und mich dann doch wieder darauf eingelassen habe.

Der Fehler liegt meistens nicht bei der genannten Entscheidung, sondern aus
meiner festen Uberzeugung in einer vorherigen Phase. Warum ist es soweit
gekommen, dass ich ein Projekt durchfithren musste, dass de facto nicht in
den Arbeitsbetrieb passt?

Haufig lasst es sich dann mit klaren Versdumnissen erkldren: Keine ausrei-
chende Strategie, nicht genug Akquise-Ideen, zu wenig Kreativitit und Um-
setzungswille und so weiter. Alles Punkte, die wir in dieser herausfordernden
Zeit im Team aktiv angehen, damit wir mehr Erfolge im Bereich der Wege ha-
ben und hoffentlich weniger Griinde suchen miissen.

Ich wiirde mir auch sehr wiinschen, dass in verfahrenen Situationen wie bei-
spielsweise den sehr quélenden Tarifverhandlungen die verantwortlichen Per-
sonen mehr nach Wegen als nach Griinden suchen wiirden.

Damit wiinsche ich Thnen allen viel Erfolg in der aktiven Umsetzung und Ver-
meidung von schwierigen Situationen, so dass wir alle auf den Wegen des Er-
folgs wandeln und die Griinde dafiir niemanden grofer interessieren.

Thr
Wolfram Volk
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Um Fehler auszuschlieBen,
wird der montierte und
geschweiBte Stator taktil auf
Zeiss Prismo gepriift.

SCHREIBT
QUALITAT
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Familienunternehmen Grob
erkannte nicht nur sehr friih,
dass dem E-Antrieb die Zu-
kunft gehort. Der Anbieter fiir
Produktions- und Automatisie-
rungssysteme setzt auch auf
kompromisslose Qualitit. Ein
Ansatz, der sich auszahlt.



kombinieren

optimale Ergebnisse

Martin Negele, Bereichsleiter Qualitatssicherung bei Grob

ei Grob haben wir schon vor einigen Jahren er-
kannt, dass dem E-Antrieb die Zukunft gehort.
Damals war das noch ein kontroverses Statement,
aber wir haben den Sprung gewagt®, betont Mar-
tin Negele, Bereichsleiter Qualitétssicherung in dem Min-
delheimer Traditionsunternehmen. Dieser Mut, diese Vor-
aussicht wurde belohnt. Heute liegt der Marktanteil in der
Statortechnik bei 67 Prozent. Diese Fiihrungsrolle verdient
sich Grob auch mit kompromissloser Qualitit. Fiir optima-
le Ergebnisse sorgt unter anderem, dass mikroskopische,
taktile und optische Messtechnik kombiniert werden.

Staorfertigung: Alles andere als simpel

In einem E-Motor dreht sich ein drehbarer Elektromagnet,
der Rotor, im Magnetfeld eines unbeweglichen Dauermag-
neten, des Stators. So simpel der Aufbau auch ist, die Ferti-
gung des Stators, der Grob gesagt nur aus einem Blech-
stahl-Gehause, dem Blechpaket, und Induktionsspulen aus
beschichtetem Kupfer besteht, ist eine Herausforderung.
Auch, weil Automobilhersteller bei ihren Statoren zuneh-
mend auf Hairpin-Technologie, also Steckspulen, statt auf
Wickeldraht-Spulen setzten. Hairpin-Spulen haben grofie
Vorteile, darunter eine hohere Leistung des Motors bei zu-
gleich weniger Gewicht. Und Hairpins lassen sich leichter
und effizienter in Serie herstellen.

»S0 vorteilhaft Hairpins als fertiges Produkt sind, so an-
spruchsvoll ist ihre Herstellung, gerade was das Biegen und
Schweiflen angeht®, erkldrt Georg Knoll. Der erfahrene

Qualitatssicherung

© Zeiss

Schweif3fachingenieur beaufsichtigt die Schweif8prozesse
bei Grob und leitet das Werkstatt-Priiflabor. ,Deshalb
miissen wir von Wareneingang bis zum fertig montierten
Bauteil stindig priifen: Wie ist das Biegeverhalten des
Drahts, passt die Geometrie, sitzt die Isolationsschicht aus
Papier zwischen Hairpins und Blechpaket, passen die
Schweifistellen? Denn unentdeckte Mingel konnen zu
Leistungsverlust oder Funktionsunfihigkeit, schlimm-

Zeiss

©

Unter anderem, um den Zustand der Isolationsschicht
des Kupferdrahtes visuell zu bewerten, wird der
Querschnitt mit dem Zeiss Axio Imager gepriift.
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Qualitatssicherung

stenfalls sogar zu fatalen Beschadi-
gungen des gesamten Antriebs fiih-
ren.

Kompromisslose Qualitat
»Unser Anspruch ist, dass wir unse-
ren Kunden einen Top-Fertigungs-
prozess liefern, und an oberster Stelle
steht fiir uns dabei kompromisslose
Qualitat, erklart Martin Negele.
»Daher achten wir beim Produktions-
prozess auch auf Qualititssicherungs-
16sungen, die jeden einzelnen Schritt
sinnvoll absichern.*

Ein entscheidender Fokus liegt dabei
auf dem Kupferdraht, aus dem die
Hairpins gebogen werden. Bei Wa-
reneingang erfolgt zundchst ein Zug-
versuch, dann wird mit Hilfe einer
metallografisch geschliffenen Probe
ein Querschnitt des Drahts unter

14  bbrnews April 2024

dem Mikroskop analysiert. Die visu-
elle Prifung gibt Aufschluss iiber
Homogenitit und Auffilligkeiten an
der Oberfliche, vor allem iiber den
Zustand der Isolationsbeschichtun-
gen — Aspekte wie die Dicke und
Grofle der Lackschicht, Maf3haltig-
keit und Abweichungen gegeniiber
dem CAD-Modell.

»Es ist essenziell fiir den Fertigungs-
prozess, dass wir sehen, wie sich der
aufgerollte Draht verhilt, wenn wir
ihn abrollen, um ihn weiterzuverar-
beiten, aber auch in Hinsicht auf das
Riickbiegeverhalten®, betont Martin
Negele. ,,Nur mit diesen Erkenntnis-
sen konnen wir gleichbleibend gute
Ergebnisse garantieren.“

Im ndchsten Schritt wird der Draht
zu Hairpins gebogen und das Ergeb-
nis in einem Multi-Sensor-Koordina-

4 Kompromisslose
Qualitat steht bei
Grob an oberster
Stelle. Hier ein Stator
auf dem Koordinaten-
messgerat von Zeiss.

© Zeiss

tenmessgerdt taktil und optisch ge-
priift, um Maf3haltigkeit und Homo-
genitit auch im montagebereiten Zu-
stand zu gewihrleisten. Sind die
Hairpins im Blechpaket gefiigt, fol-
gen weitere Priifschritte: Die ge-
schweifiten Enden der Hairpins wer-
den mit einem Computertomogra-
phen gepriift. ,Das liegt mir als er-
fahrenem Schweif3fachingenieur na-
tirlich besonders am Herzen, dass
wir hier saubere Arbeit leisten®, ver-
sichert Georg Knoll. ,,Poren ab einer
gewissen Grofle oder Zahl miissen
wir erkennen konnen, um unsere

Prozesse entsprechend anzupassen.®

Der montierte und geschweifSte Sta-
tor wird anschlieflend nochmal taktil
und optisch gepriift, um passende
Abmessungen sicherzustellen und
andere Fehler auszuschlieflen.

Hohe Prozesssicherheit
und Durchsatz

Bei den Losungen fiir die Qualitdts-
sicherung ,,setzen wir bis auf wenige
Ausnahmen konsequent auf Losun-
gen von Zeiss“, erklart Martin Nege-
le. Das hat fiir ihn mehrere Griinde:
»Erstens bietet kaum ein anderer An-
bieter seinen Industriekunden ein so
hohes Niveau an Service und Anwen-
dungsverstandnis. Und: Kein anderer
Anbieter bietet ein so umfassendes
Portfolio, mit dem wir einen ganzen
Prozess wie die Fertigung eines Sta-
tors abdecken kénnen.

Zudem erspart das einheitliche Oko-
system Schulungsaufwand und er-



leichtert den Mitarbeitern die Bedie-
nung. Auch die Planung der Auslas-
tung ist flexibler und effizienter. ,Da-
durch hat sich unsere Produktivitit
um 30 Prozent erhoht.“ Georg Knoll
erginzt: ,,Und wenn unsere Kunden
unsere hochwertige Ausstattung von
Zeiss sehen, kommt es gar nicht erst
zu Diskussionen iiber Qualitdtsan-
spriiche oder Messwerte.

Konkret setzt Grob bei Koordinaten-
messgeriten auf Zeiss Prismo. Fiir
eine hohe Prozesssicherheit und ei-
nen hohen Durchsatz sorgt die opti-
sche 3D-Messmaschine Zeiss Scan-
Box. Und beim Mikroskopieren
kommt Zeiss Axio Imager, ein offe-

1 Mitarbeiter von Grob
priift am Bildschirm das
3D-Modell eines Stators
auf mogliche Abweichun-
gen vom CAD-Modell.

2 Automobilhersteller
setzen bei Statoren
zunehmend auf Hairpin-
Spulen. Ein Mitarbeiter
von Grob prift, ob die
mit einem Multi-Sensor-
Koordinatenmessgerat
ermittelten Werte den
Vorgaben entsprechen.

3 Die 3D-Messmaschine
Zeiss ScanBox ermdglicht
eine hohe Prozesssicher-
heit und einen hohen
Durchsatz.

nes Mikroskopsystem fiir automa-
tisierte Materialforschung, zum Ein-
satz.

Seine Vorreiterrolle in Sachen Qua-
litdt baut Grob auch als Pilotkunde
fiir neue Qualitdtstechnologien von
Zeiss aus. ,Das ist gerade bei neuen
und aufstrebenden Technologien
wie E-Motoren oder Batterien be-
sonders wichtig - fiir die Vorreiter
gibt es viel zu gewinnen, aber nur,
wenn sie Qualitat liefern.

www.youtube.com/watch?
v=5bJxCQVKySU

Auch bei einem ,,simpel“
aufgebauten Bauteil wie
einem Strator bestehen
hohe Leistungsanforde-
rungen. Im Bild: Martin
Negele, Bereichsleiter
Qualitatssicherung bei
Grob.

© Zeiss

Weniger

Ein griner
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Qualitatssicherung

prufungen:
Sicher und realitatsnah

gewinnt als sauberer Energietriger zunehmend an Bedeutung. Fiir Scioflex
Hydrogen GmbH ist daher eine prizise Uberpriifung und Zertifizierung von Komponenten und
Materialien fiir Wasserstoffprodukte essenziell. Das Priiflabor setzt dazu auf fortschrittliche

Priifmaschinen von ZwickRoell.

m zuverldssige Aussagen iiber Mate-
rialeigenschaften zu machen, sind Tests
unter realen Bedingungen unerlisslich.
Bei Wasserstoffpriifungen stehen Her-

ausforderungen wie hohe Durchdringungsfahigkeit
und Wasserstoffversprodung im Fokus. ,Mit den
ZwickRoell-Priifsystemen konnen wir die Mate-
rialeigenschaften unter Anwendungsbedingungen
perfekt charakterisieren. Dies ermoglicht ein kom-
plett neues Feld der Materialcharakterisierung
unter Einfluss von Wasserstoff zu erschlieflen®,
fithrt Scioflex-Hydrogen-GmbH-Geschaftsfithrer
Dr. Bernd Schrittesser aus. Dies fithre zu einem
besseren Materialverstindnis, einer zuverldssigeren
Materialauswahl und Bruchmechanik sowie prézi-
serer Lebensdauervorhersagen.

Wasserstoffpriifungen an

Metallen und Kunststoffen

Fiir vielféltige kraft- und dehnungsgeregelte Zeit-
standermiidungsversuche auch unter Wechsel-
last — unter anderem zur Bestimmung der Wasser-
stoffversprodung und zur Hohlprobenpriifung -
setzt das junge Start-up mit Sitz im Osterreichi-
schem Mattersburg die Zeitstandpriifmaschine
Kappa 100 SS-CF sowie die servohydraulische
ZwickRoell HA100 mit 400 bar Autoklav ein. Da-
mit fithrt das Unternehmen Materialcharakterisie-
rung im Bereich Wasserstofftechnologien fiir Neu-
und Serienprodukte sowie spezielle Probleme fiir
seine Kunden durch. Dazu gehoren im Bereich
Metalle Hohlprobenpriifungen, Zugversuche und
Ermiidungsversuche an Gewindeproben sowie
bruchmechanische Untersuchungen an CT-Pro-
ben 1/2”. Zu den Priifungen an Kunststoffen zih-
len Zugversuche, dynamisch mechanische Charak-
terisierungen, Ermiidungsversuche und verschie-
dene bruchmechanische Untersuchungen.

Breites Spektrum von

Frequenzen und Lasten

Beide Maschinen konnen iiber eine weite Band-
breite an Frequenz und Last eingesetzt werden
und ergdnzen sich in puncto Priifgeschwindigkeit
von ,langsam“ (Kappa 100 SS-CF) zu ,schnell®
(Servohydraulische Priifmaschine HA100). Mit
den beiden Losungen besteht die Moglichkeit, im
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Fur Dr. Bernd Schrittesser, Geschéaftsfihrer Scioflex Hydrogen GmbH, er6ffnen
ZwickRoell-Prifsysteme ein komplett neues Feld der Materialcharakterisierung

unter Einfluss von Wasserstoff.

Bereich niedriger Dehnraten zu arbeiten, um
SSRT (Slow Strain Rate Tests) Untersuchungen zu
ermoglichen sowie bis zu einer Frequenz von 20 Hz
bruchmechanische oder Ermiidungsexperimente
zu implementieren.

Dariiber hinaus lassen sich dank verschiedener
Kraftsensoren unterschiedliche Lastbereiche bis
100 kN abdecken und optional eine Temperier-

kammer fiir Messungen im Bereich -40 bis 100 °C
implementieren.

Mit ZwickRoell-Priifsystemen kommt Scioflex sei-
nem erklirten Ziel niher, eine akkreditierte Priif-
stelle fiir Werkstoffe im Bereich Wasserstoffanwen-
dungen zu werden.

profitieren von Gber 160 Jahren Erfahrung in der
Material- und Bauteilprifung. ZwickRoell ist ein weltweit fiUhrendes Unternehmen in der
statischen Prifung und verzeichnet ein signifikantes Wachstum bei Betriebsfestigkeits-
prufsystemen. In Zahlen ausgedrlckt: Im Geschaftsjahr 2022 erzielte ZwickRoell etwa
288 Mio. € Umsatz. Zur Unternehmensgruppe gehdren mehr als 1.650 Mitarbeiter und
Produktionsstandorte in Deutschland (UIm, Bickenbach), GroBbritannien (Stourbridge)
und Osterreich (Furstenfeld). ZwickRoell verfiigt Uber weitere Niederlassungen in Frank-
reich, GroBbritannien, Spanien, USA, Mexiko, Brasilien, Singapur und China, sowie welt-

weite Vertretungen in 56 Landern.



Alle Ziele

Hersteller von Tiefziehteilen und Baugruppen, die Henngineered Heinsdorfer-
grund GmbH im Vogtlandkreis, produziert jahrlich mehr als 50 Millionen Tiefziehteile aus Feinblech,
Edelstahl, Aluminium, vorbeschichtetem Blech sowie Buntmetallen und verarbeitet etwa 5.000 Tonnen
Bandstahl. Fiir anspruchsvolle Umformprozesse leistet die Stampack Xpress wertvolle Unterstiitzung.

ie Kunden kommen héufig

mit der ersten Idee von

einem Bauteil zu uns®,

berichtet Stefan Pfeil, Lei-
ter der Produkt- und Werkzeugent-
wicklung bei der Henngineered
Heinsdorfergrund GmbH. ,,Wir bie-
ten dann das ganze Portfolio von der
Produktentwicklung tiber die Mach-
barkeitsanalyse und Umformsimulati-
on bis hin zu Optimierungen an.“ Ei-
ne wichtige Rolle bei der Erfiillung
dieser anspruchsvollen Aufgaben in
der Konstruktion/Entwicklung spielt
seit 2021 Stampack Xpress — eine Si-
mulationssoftware fiir alle Bereiche
der Metallumformung. Ohne Ande-
rung der Simulationsdefinition rech-
net Stampack sowohl mit dem
schnellen Schalensolver eine erste
Abschitzung und im Volumen dann
eine exakte Beschreibung des Um-
formprozesses. Riickfederungs- und
deren  Kompensationsberechnung
sind ebenso enthalten wie der Tole-
ranzcheck, mit dem in der Software
die Einhaltung der Fertigungstoleran-
zen kontrolliert und Abweichungen
grafisch dargestellt werden konnen.
Der schnelle Volumensolver simuliert
die Vorginge bei der Umformung di-
cker Bleche und bei Materialverdich-
tungen exakt und eignet sich deshalb

© Henngineered

auch hervorragend fiir die Simulati-
on von Folgeverbundprozessen.

»Wir hatten die Erfahrung gemacht,
dass die unzureichende Erprobung
einer Umformung zu Bauteilversagen
im Tryout des Serienwerkzeuges
fithrte. Daher beschlossen wir die
Anschaffung einer Simulationssoft-
ware®, blickt Stefan Pfeil zurtick. ,Im
Zuge eines Benchmarks mit einer
Handvoll
Stampack Xpress durch. Die Soft-

Anbietern  setzte sich
ware {iberzeugte uns insbesondere
durch ihr Gesamtpaket aus Preis,
einfacher Bedienung sowie guten Er-
gebnissen mit unseren Teilen.“
Eingesetzt wird Stampack Xpress ins-
besondere fiir die Simulation an-
spruchsvoller Umformprozesse in
der Angebots- und Konstruktions-
phase. Dabei beeindruckt die Soft-
ware nicht zuletzt durch die reduzier-
te Zahl von Stahl/Eisen-Versuchen.
Stampack Xpress hat sich bei Henn-
gineered laut Stefan Pfeil absolut be-
wihrt. SchliefSlich konnten auch alle
mit der Software verfolgten Ziele -
die Minimierung der Realversuche,
die Optimierung der Angebote, die
Reduzierung von Anderungen in Se-
rienwerkzeugen sowie die Erfor-
schung von neuen Umformungen -
erreicht werden. Mit dem Service

von Stampack sind die Sachsen eben-
falls vollumfanglich zufrieden. ,Dar-
iber hinaus punktet Stampack
Xpress — nicht nur bei HENNginee-
red — durch schnell erstellte Simulati-
onen, tiberschaubare Kosten im Ver-
gleich zu Wettbewerbssoftware sowie
Bedienbarkeit.

freundlichkeit und genaue Ergebnis-

einfache Benutzer-
se sind die Voraussetzung fiir den
Einsatz moderner Simulationstechnik
auch in handwerklich geprigten Be-

Software

trieben des europdischen Werkzeug-
baus®, fasst Dr. Luca Hornung, Leiter
Entwicklung der Stampack GmbH,
zusammen. ,Simulation darf kein
Privileg fiir Grof3betriebe und Auto-
mobilhersteller sein. Uber 70 Werk-
zeugbauer und Konstruktionsbiiros
in Deutschland arbeiten bereits mit
Stampack Xpress.“

1 Henngineered verarbeitet jahrlich etwa 5.000 Tonnen Stahl
zu 50 Millionen hochpréazisen Tiefziehteilen.

2 Henngineered simuliert mit Stampack Xpress anspruchsvolle
Umformprozesse in der Angebots- und Konstruktionsphase.

3 Selbst komplizierte Teile mit aufwendigen Geometrien oder
komplexen Formen fertigt Henngineered in konstanter Spitzen-
qualitat. Dazu nutzt Henngineered ein selbst entwickeltes, inno-
vatives Verfahren, das die Vorteile des klassischen Tiefziehens
mit den Mdglichkeiten des Hydroformings kombiniert.




TECHNIK

Qualitatssicherung

Kundenindividuell,
lelstungsstark

und verlasslich

FUR LOGISTIK UND PROZESSMANAGEMENT sind Kennzeichnungen unverzichtbar.
Ein Vorteil, wenn sdmtliche Systeme fiir Direktdruck, Etikettierung und Uberpriifung der Code-
Qualitdit aus einer Hand kommen - wie vom Vollsortimenter Rea Elektronik.

ndividuelle, verlassliche und si-
chere Kennzeichnung ist die
Grundlage fiir die automatisierte
Steuerung interner und exter-
ner Warenstromen in der modernen
Produktion und unverzichtbar fiir
die liickenlose Riickverfolgbarkeit.
Die dafiir verwendeten Kennzeich-
nungssysteme miissen sich nahtlos in
die Unternehmensinfrastruktur und
Produktion fiigen. Das sollen die
Produktlinien des stidhessischen
Vollsortimenters Rea Elektronik leis-
ten — von Rea Jet fir berithrungslo-
sen Direktdruck iiber modernste Eti-
kettierlosungen von Rea Label bis zu
den Codepriifsystemen Rea Verifier.
Auf der Logimat 2024 zeigte Rea
Elektronik die Innovationen und
Technologien aus dem umfassenden
Sortiment. Zum Sortiment gehéren
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auch die Drucksysteme von Rea Jet,
die von Epal (European Pallet Orga-
nisation) zur Kennzeichnung der
neuen ,Europalette QR® zertifiziert
wurden - fiir die Serialisierung der
holzernen Ladungstriger und Digita-
lisierung des Europaletten-Pools.

AS5-Labels auf bis

zu drei Seiten

Noch groflere Flexibilitit in der
Kennzeichnung geben jetzt die Palet-
ten-Etikettiersysteme Rea Label Plu
den Anwendern. Nach der ersten Va-
riante, die A4-Ftiketten im Hoch-
und Querformat druckt und appli-
ziert, gibt es jetzt eine neue Variante:
den A5 Paletten-Etikettierer. Mit sei-
ner kompakten, modularen Bauweise
fiigt er sich nahtlos in die Fertigung
ein und plaziert im Durchlauf oder

Stillstand A5-Etiketten auf bis zu
drei Seiten der Palette.

Bis zu 2.500 Etiketten

pro Stunde

Wenn im Versand unterschiedlich di-
mensionierte Verpackungen etiket-
tiert werden miissen, entfaltet der
High-Speed Servo-Etikettierer Rea
Label sein volles Potenzial - und
kommt auf die LogiMat in einer
noch kompakteren Version. Mit ho-
her Qualitdt beim Druck und Spit-
zenleistungen bei der Spende-Ge-
schwindigkeit von 2.500 Produkten
pro Stunde steigert der servo-elektri-
sche Spendeapplikator deutlich den
Automatisierungsgrad in der Produk-
tion: Er erkennt Versandgebinde mit
variierenden Hohen und plaziert das
Etikett beriihrungslos mit Hilfe von

1 Rea-Label-PLU-AS5-
Paletten-Etikettierer kon-
nen im Durchlauf oder Still-
stand A5-Etiketten auf drei
Seiten der Palette plazieren.

2 Der Rea-Label-High-
Speed-Servo-Etikettierer
erkennt Versandgebinde
mit variierenden Héhen und
platziert das Etikett genau
an der richtigen Stelle.

3 Rea Jet UP auf Piezo-
Basis drucken kontrastreich
und zuverlassig Kennzeich-
nungen auch auf glatte
Flachen wie gestrichene
und veredelte Verpackun-
gen.

Druckluft genau an der richtigen
Stelle. Dank seiner modularen und
kompakten Bauweise ldsst er sich fle-
xibel an die individuellen Kundenbe-
diirfnisse und die ortlichen Gegeben-
heiten anpassen.

Alle Rea-Etikettiersysteme konnen
mit den marktiiblichen Druckmodu-
len (unter anderem von Novexx, Cab,
Sato und Zebra) betrieben werden.

Preiswerter und flexibler
Farbetikettendruck

Der kompakte Farbetikettendrucker
Rea Label ColorJet 2 mit seinen drei
Varianten ist fiir kleine bis mittlere
Druckvolumen eine preiswerte Alter-
native zu externen Druckereien. Sei-
ne kompakte Bauweise und sein ro-
bustes, pulverbeschichtetes Gehduse
empfehlen den Rea Label ColorJet 2



fir den industriellen Einsatz in Pro-
duktion, Logistik, Automatisierung
und iiberall, wo hochwertige Farbeti-
ketten ,,on demand® gebraucht wer-
den. Er bedruckt einzeln oder in Se-
rie kleine und mittlere Mengen Eti-
ketten vollfarbig mit einer Druckbrei-
te bis 21 Zentimetern und in hochs-
ter Auflosung bis 1.200 dpi.

Der 5-Farb-Etikettendrucker Rea La-
bel liefert UV-stabile und kratzfeste
Etiketten, die das Produkt im Regal
von der Konkurrenz abheben. Weif3
im CMYK-Druck gibt ihnen eine au-
Bergewohnliche Brillanz, Klarheit
und Schirfe - ganz gleich, ob als ein-
zelnes Etikett oder in Auflagen bis zu
mehreren Tausend Stiick.

Kontrastreicher Druck

auf glatten Flachen

Die neue Kennzeichnungstechnolo-
gie Rea Jet UP auf Piezo-Basis ist
ein Multitalent. UP steht fiir ,,Uni-
versal Print“: Das System druckt
kontrastreich und zuverldssig Kenn-
zeichnungen auf saugende Unter-
grinde wie Papier, Karton oder
Holz und auch auf glatte Flichen
wie gestrichene und veredelte Ver-
packungen. Denn fiir die Kenn-
zeichnung stehen verschiedene Tin-
ten zur Verfiigung: von 6l- und
leicht 16semittelhaltig bis zu licht-
hartend fiir Materialien, auf denen
keine andere Tinte trocknen wiirde.
Damit ist Rea Jet UP auch bestens
geeignet fir Sekundirverpackun-
gen, die attraktiv und informativ zu-
gleich sein sollen. Das System
druckt sie in Schreibhéhen bis 108
mm je kaskadierbarem Schreibkopf
und mit einer Auflosung bis 1.600

dpi, so dass selbst kleine Zeichen
sehr gut lesbar sind.

Das robuste und zugleich kompakte
Gerite-Design des Rea Jet UP und
die bei Rea Jet selbstverstindliche
Eignung fiir Industrie 4.0 erlauben
seine reibungslose Integration in die
Fertigung. Und mit dem Universal-
steuergerit fiir alle Technologien von

Rea Jet geht das alles noch einfacher:

Tasten oder Drehknopfe sind durch
einen Bildschirm ersetzt, der wie ein
modernes Smartphone iiber Beriih-
rung bedient wird — was sogar auch
mit Handschuhen moglich ist.

Codes flexibel

oder inline priifen

Die Code-Priifgerite von Rea Verifier
unterstiitzen bei der Optimierung
der Druckqualitit von 1D- und 2D-
Codes, Verbesserung der Erstleserate
und Einhaltung gesetzlicher Quali-
tatsvorgaben - auch nach internatio-
nalen Normen, GS1 und weiteren
Spezifikationen. Damit kénnen sie
deutlich zur Kostenreduktion auf-
grund fehlerhafter Codes und man-
gelnder Code-Qualitit beitragen.
Stationdr tiberpriift das hochmoderne
Matrix- und Strichcode-Priifgerit
Rea Verifier VeriCube nahezu jedes
Priiffmuster — ob liegend, stehend
oder von oben nach unten - und
kann branchentibergreifend einge-
setzt werden. Das Offline-Codepriif-
gerdt Rea Verifier VeriMax Mobile er-
laubt die mobile Code-Priifung in
Produktion, Labor, Wareneingang
und Qualititssicherung mit Hilfe ei-
nes Tablet-PC.

www.rea.de

W

Umformiechnik |

Lénge 21 m, Presskraft 3000 t

Scherschneiden
Lénge 10 m, Starke 16 mm

Plasmaschneiden

Lénge 25 m, Breite 5 m, Starke 40 mm
Fasenschnitte bis 45°

Laserschneiden

Lénge 35 m, Breite 3,5 m, Starke 20 mm
Fasenschnitte bis 52°

Wasserstrahlschneiden

Lénge 8 m, Breite 4 m, Starke 200 mm
Fasenschnitte bis 90°

LaserschweifBBen

max. BlechgréBe
Lange 20 m, Breite 5 m, Starke 8 mm

Anarbeitung

SchweiBnahtvorbereitung, SchweiBen,
Bohren, Sagen, Frasen, Stanzen, Walzen

Goécke GmbH & Co. KG
Siemensstr. 1, D-48683 Ahaus
Telefon +49 (0) 25 61/93 30-0
Telefax +49 (0) 25 61/93 30-93
www.goecke.com
info@goecke.com
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Sicherheit, Ergonomie, Umwelt

© Pilz

uf der Hannover-Messe kon-

nen sich Besucher iiber zwei
,All-in-One“-Pakete  von

Pilz fir Antriebsanwen-

dungen informieren. Die durchgéngi-
gen und damit flexiblen Losungen
haben auch die Wirtschaftlichkeit im
Blick: Zur Wahl stehen zwei unter-
schiedlich dimensionierte Pakete: fiir
Maschinen mit mittlerem sowie fiir
Maschinen mit komplexerem Funk-
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Auf der Hannover Messe
2024 unterstitzt Pilz den
Ausbau einer nachhaltig
produzierenden Industrie:

Besucher kénnen sich
liber das umfassende
Portfolio hierfiir informie-
ren, das sowohl fiir die
Bereiche Safety als auch

Sicherheilt,
Nachhaltigkeit

stellt die Hannover-Messe den Ausbau einer nachhaltig produzierenden
Industrie in den Mittelpunkt. Pilz unterstiitzt diesen Wandel mit einem umfassenden Portfolio fiir die
Bereiche Safety, Security und Automation. Ein Messehighlight ist die sichere Konnektivitit iiber die Pilz-
Systemlosung inklusive Master fiir IO-Link Safety.

tionsumfang. Anwender miissen nur
das, was sie bendtigen, kalkulieren
und sparen so Investitionskosten.
Kern bildet jeweils die konfigurierba-
re Kleinsteuerung PNOZmulti 2 mit
FSoE-Anbindung. So zeigt der Ex-
perte fiir die sichere Automation auf
dem Messestand praxisnahe Anwen-
dungsszenarien: das Steuern eines
Forderbands als Beispiel fiir den
mittleren Anwendungsfall und fiir

2027

Industrial
Security

den komplexeren das Steuern eines
Greifarms mit mehreren, synchronen
Achsen.

Transformation durch
sichere Kommunikation
unterstiitzen

Sichere Kommunikation ins Feld ist
eine Voraussetzung fiir eine gelunge-
ne Transformation: Pilz demonstriert,
wie sich mit seinem kompletten IO-



Link Safety-System aus Master, Feld-
geraten und Zubehor eine sichere
Datenkommunikation fiir alle Senso-
ren im Feld umsetzen ldsst und diese
on top mehr Verfiigbarkeit und eine
flexiblere Automatisierung gewdahr-
leistet. In Hannover erleben Besu-
cher die Vorteile dieser Komplettls-
sung an einer verketteten Automati-
sierungsanlage mit integrierter Robo-
tik. Ebenso ist auch die sichere Da-
das
Kommunikationssystem Ethercat in

teniibertragung iiber offene
Kombination mit dem sicheren Pro-
tokoll ~ Safety-over-Ethercat FSoE
Thema. Uber FSoE-fihige Losun-
gen — etwa mit der Sicherheitsklein-
steuerung PNOZmulti 2 - ldsst sich
die sichere Dateniibertragung ein-
fach realisieren. Im Fokus: die flexib-
le Anbindung sicherheitsrelevanter
Anlagenstrukturen.

Security als Wachter

der Transformation

Industrial Security wird spétestens
2027 mit der neuen Maschinenverord-
nung Pflicht. In der vernetzten Auto-
matisierungswelt bilden Safety und Se-
curity eine Einheit - der Verdnde-
rungsprozess hat schon begonnen. Pilz
unterstiitzt diesen Prozess mit passen-
den Produkten und Dienstleistungen
wie dem I.A.M.,, das Safety (Betriebsar-
tenwahl) und Security (Zugangsbe-
rechtigung) vereint. Neu hierbei im
Messegepack: Das fiir Security einsetz-
bare Bedienelement PIT oe ETH mit
aktivierbarem Ethernet Port. Als In-
dustrie-Ethernet-Schnittstelle kann der
neue Bedientaster elektrisch ein- und
ausgeschaltet werden. Nur autorisiertes
Personal hat so die Moglichkeit,
Schnittstellen temporir, etwa fiir neue
Konfigurationen, zu aktivieren.

Schutzbedarfe kennen,

Security gewahrleisten

Anwender miissen wissen, wieviel
Security sie bendtigen. Als weiteres
Highlight stellt Pilz daher seine neue
Security-Dienstleistung ISCS vor: Sie
beinhaltet einen kompletten Industri-
der
Schritte ,Schutzbedarfsanalyse®, ,,In-

al-Security-Service  inklusive
dustrial Security-Risikobewertung®,
»Industrial Security-Konzept®, ,In-
dustrial Security System-Integration
sowie ,Industrial Security System-
Verification® - und ermittelt die indi-

viduellen  Security-Anforderungen.

Das diesjahrige Partnerland
der Hannover Messe ist Norwegen. Fast die Halfte seines gesam-
ten Endenergieverbrauchs deckt das Land Uber Strom aus Wasser-
kraft ab, der Ausbau dieser Elektrifizierung und damit auch die
Dekarbonisierung der Industrie soll forciert werden.

Pilz begleitet diesen Wandel: Seit 1996 ist das Automatisierungs-

unternehmen Uber Pilz Scandinavia mit Produkten und Lésungen
fur die Automation und fur Sicherheit im Bereich der nachhaltigen
Stromerzeugung vor Ort.

Die Security-Dienstleistung unter-
stiitzt Anwender und ermdglicht es
diesen, einen Rundum-Manipulati-
onsschutz vor Angriffen von innen
und auflen effizient umzusetzen. Da-
neben informieren die Pilz-Experten
iiber die TUV Nord zertifizierte Qua-
lifizierung fiir Industrial Security
»CESA- Certified Expert for Security
in Automation®.

LOSUNGEN
UND BLECHE

KENNZEICHNUNGS-

FUR ROHRE, PROFILE

Besuchen
Sie uns:

Tube

15. bis 19. April 2024

Halle 6
Stand C19

Leistungsstarke Markiersysteme (Tinte, Laser, Signierfarbe) -
Made in Germany
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[=

www.rea-jet.com
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trotzen

in Deutschland ist auf einem historischen Tief. Wenngleich die
Hochpreisphase von 2022 iiberwunden zu sein scheint, so ziehen die Preise aktuell doch wieder etwas an.
Unternehmen, die in der Blechfertigung langfristig wettbewerbsfihig bleiben wollen, sind gut beraten,
jetzt ihre Materialnutzung zu optimieren — und kommen an Digitalisierung nicht mehr vorbei. Seit mehr
als 30 Jahren liefert Lantek der Blechfertigung Softwarelosungen und ist mit mehr als 30.000 Kunden
weltweit ein Technologiefiihrer in der Digitalisierung der Branche.

oftware kann einen signifikanten Einfluss

auf die Fertigungskosten haben, indem sie

den Herstellern hilft, aus jedem Blech das
Maximum an gefertigten und qualitativ
hochwertigen Komponenten zu erhalten und ihre
Prozesse zu optimieren®, sagt Christoph Lenhard,
seit 27 Jahren Leiter des deutschen Lantek-Biiros.
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Die Software-Tools von Lantek wurden in Koope-
ration mit Kunden und OEM-Partnern entwickelt
und werden kontinuierlich nach den Bediirfnissen
das Marktes und den verfiigbaren Technologien
und Maschinen weiterentwickelt. Unternehmen
konnen sie einzeln oder mit anderen Bausteinen
der modular strukturierten Softwaresuite von Lan-

tek einsetzen, damit ihre Fertigungskosten senken
und zugleich produktiver werden.

Optimal verschachteln

Intelligente Materialnutzung in der Blechfertigung
hilt die Abfallmenge so gering wie moglich und
auch den Arbeitsaufwand fiir die Resteverwaltung.
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Nesting (Verschachtelung) ist der Schlissel zur
Optimierung des Rohstoffeinsatzes: Geschickte
Anordnung auf dem Platten- oder Rohrmaterial
positioniert Werkstiicke moglichst dicht nebenein-
ander - und so viele wie méglich. Mit einer intelli-
genten Produktionsplanung kann der etwaige Rest
im gleichen Arbeitsschritt fiir die Vorproduktion
von Standardstiicken genutzt werden. Das spart
viel Zeit fiir das Handling von Reststiicken - Ent-
nahme aus der Maschine, Transport ins Lager,
Verwaltung der Restbleche, Riicktransport der
Reststiicke zur Maschine fiir die erneute Nutzung.
Abgesehen von moglichem Suchaufwand, bei
schlechter Dokumentation und Logistik.

Der Schachtelvorgang und die intelligente Verwal-
tung zu schneidender Teile erfordern jedoch Er-
fahrung im Umgang mit CAD/CAM-Werkzeugen
und Kenntnis der Eigenschaften von Schneidma-
schinen. Das alles steckt in den Spezialprogram-
men von Lantek fiir die automatisierte Maschinen-
programmierung: Lantek Expert fiir Blechschneid-
maschinen und Lantek Flex3d fiir Rohr- und Pro-
filschneidmaschinen. Beide Software-Tools sind
maschinen- und herstellerunabhéngig; das heif3t,
sie konnen Maschinen beliebiger Hersteller an-
steuern.

Die Software ermdoglicht den Anwendern, optima-
le Verschachtelungen zu erzeugen. Dazu gehort
auch die Option, kleine Teile innerhalb der Off-

Software

© Lantek

1 Produktionsplanung mit Lantek MES: optimales Zusammenspiel von Maschinen, Material und
Personal zur effizienten Nutzung aller Ressourcen 2 Schliissel zur optimalen Materialnutzung:

Nesting mit Lantek Expert.

Software

Fertigungskosten

Christoph Lenhard, Leiter des deutschen Lantek-Buros

nung von grofleren zu platzieren oder Teile ver-
schiedener Kunden und Auftrage auf ein und der-
selben Platte oder fiir ein bestimmtes Rohr- oder
Profilmaterial zu kombinieren - ohne dabei den
Uberblick zu verlieren.

Wenn auch das primére Ziel ist, Material optimal
zu nutzen, so dass nur noch kleine Schrottstiicke
tibrigbleiben, kann die Software von Lantek auch
die Reste von wiederverwendbarem Material erfas-
sen und fiir die spitere Nutzung auf allen Schneid-
maschinen in der Werkstatt verwalten. Mit den
Software-Tools von Lantek konnen Kunden laut
Anbieter jahrliche Einsparungen im Restblechbe-
stand von bis zu 70 Prozent und beim Rohstoffver-
brauch von mehr als 8 Prozent erzielen - inklusive
der damit verbundenen, nicht unerheblichen Fin-
sparungen fiir die Materialverwaltung.

Intelligente Produktionsplanung

Eine genaue Produktionsplanung kann erheblich
zum effektiven Einsatz von Material und Maschi-
nen beitragen, die Kosten fiir Rohstoffe und Ener-
gie weiter senken und zudem die Qualitét signifi-
kant steigern. Wichtigste Voraussetzungen dafiir
sind die Verfiigbarkeit von Informationen und ihr
Einsatz zur Steigerung der Produktionskapazititen
des Werks durch optimales Zusammenspiel von
Maschinenpark, Material und Personal. Dafiir gibt
es moderne, brancheniibergreifende Fertigungssys-

teme (MES, Manufacturing Execution System).
Exakt fiir die speziellen Anforderungen der Blech-
fertigung gemacht ist das Software-Instrument
Lantek MES. Es wurde so gestaltet, dass fiir die op-
timale Verschachtelung auf einem Blech oder fiir
einen Rohr-Rohling aus dem Pool aller aktuell zu
fertigenden Teile nach Parametern wie Materialart,
Dicke und Liefertermin ausgewahlt werden kann,
um sie von der néchsten freien Maschine bearbei-
ten zu lassen — ganz unabhingig, zu welchem Auf-
trag sie gehoren. Und das, ohne dabei den Uber-
blick zu verlieren, sodass am Ende alle Teile eines
Auftrags wieder zusammenfinden.

Diese teilebezogene Sicht- und Arbeitsweise der
Softwaretools von Lantek, anstelle der auftragsbe-
zogenen Fertigung, bietet das Potenzial, viele Teile
unterschiedlicher Grofie effizient zu verschachteln.
Das optimiert die Materialnutzung, senkt die Ab-
fallmengen und reduziert die Lagerhaltung von
unbearbeitetem Material und Restblechen. Oben-
drein kann die optimale Nutzung von Material
und Maschinenparks die Lieferzeiten deutlich ver-
kiirzen und die Produktionskapazitit des Werks
steigern — ohne etwa Investitionen fiir eine neue
Anlage zu erfordern.
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Software

SCHNELL
PROZESSSICHER

Deeg GmbH, einem mittelstindischen Lohnfertiger fiir die Blechbearbeitung, vor
fast 30 Jahren mit einer Hypothek auf das eigene Haus begann, um die erste Trumpf-Laserschneid-
maschine zu finanzieren, geht nun mit der Online-Bestellplattform LaserCloud in die ndchste Runde.
Uber Trumpf stief8 der Blechfertiger auf die Digitalisierungsexperten von Optimate. In einem
gemeinsamen Pilotprojekt wurde eine automatisierte Machbarkeitspriifung in den Webshop integriert.

ir haben mit der Laserbearbeitung
angefangen und dann kamen suk-
zessive Folgeprozesse wie Abkanten,
Schweiflen oder die Montage von
kompletten Baugruppen hinzu®, erldutert Joachim
Deeg die Entwicklung zum Komplettanbieter in
Sachen Blechbauteile. Der Geschiftsfithrer der La-
serCloud GmbH arbeitet parallel noch im Famili-
enbetrieb, bevor der Online-Bestellservice als ei-
genstindige GmbH vor einem Jahr ausgegliedert
wurde.
Mit 185 Beschiftigten fertigt Deeg auf Laser-
schneid- und Biegemaschinen die unterschied-
lichsten Blechbauteile in groleren Serien. Auf den
17.000 m* Produktionsfliche steht ein moderner
Maschinenpark iiberrwiegend aus Trumpf-Ma-
schinen. ,,Es gab Zeiten, da mussten wir jedes Jahr
bis zu zehn neue Mitarbeiter einstellen, turnusmai-
Big alle zwei bis drei Jahre haben wir die Produkti-
onsflache erweitert, erinnert sich Joachim Deeg.
Die Auftraggeber sind iiberwiegend grofle In-
dustriekunden aus der Region, die mittelgrof3e
bis grofiere Serien von 100 bis 1.000 Stiick aus
Baustahl, Aluminium oder Edelstahl ordern.
»Wir haben aber auch Produktgruppen mit meh-
reren tausend Teilen ibers Jahr gesehen, oder
aber bestimmte SchweifSkonstruktionen mit vie-
len Bearbeitungsstunden an einem Bauteil®, pra-
zisiert er.
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Wenn LosgroBe 1

die Serie stort

Immer wieder kamen die Kunden auch mit kleine-
ren Losgroflen oder gar Stiickzahl 1, um beispiels-
weise einen Prototyp fiir Produkttests zeitnah ferti-
gen zu lassen. Die Lasermaschinen sind jedoch be-
reits 7 bis 8 Tage im voraus fiir die Serienauftriage
verplant. Samtliche Fertigungsauftrige werden da-
bei tiber das ERP (APplus) und PPS (Oseon) ge-
plant und eingelastet, in der fertigungsnahen Ar-

Wiinscht sich die
Ergebnisse der
Machbarkeitsprifung
moglichst noch
visualisiert bis an die
Maschine: Joachim
Deeg, Geschéftsfihrer
der LaserCloud GmbH

beitsvorbereitung mit den NC-Auftragsdaten ,,ver-
heiratet“ und gehen dann direkt auf die Maschinen.
Die NC-Programmierung bei Deeg nutzt fast aus-
schliefllich TruTops Boost, in wenigen Ausnahmen
auch SolidWorks mit Sheetmetal-Adapter. Bei der
durchgetakteten Fertigung mussten die Einzel-
und Eilauftrige dann irgendwie mit durchge-
schleust werden, ohne die Serien zu unterbre-
chen - bei vollen Auftragsbiichern und oft auch
im Drei-Schicht-Betrieb war das meist eine echte



Bei dem Lohnfertiger fiir Blechbauteile Deeg in Kirchberg an der Jagst werden Besucher mit gelaserten und gebogenen Blechhdanden begrift.

Herausforderung. Entsprechend hoch war auch
der Aufwand. ,Unsere Lieferzeiten betragen zwi-
schen 6 und 8 Wochen, und wenn wir da immer
wieder kleinere Serien oder Prototypen dazwi-
schenschieben mussten, war es jedes Mal ein wah-
rer Spagat, die Zeiten zu halten®, erldutert Joachim
Deeg die Situation vor Ausgriindung der Laser-
Cloud. So konnte auch manche Eilanfrage gar
nicht angenommen werden - bei Stammkunden
sicher keine leichte Entscheidung.

Einzelauftrage

separat abwickeln

Hier wollten wir Abhilfe schaffen und brauchten
eine Losung dafiir, erinnert sich der Geschafts-
fithrer. So reifte die Idee, eine ganz eigene Abtei-
lung dafiir aufzumachen. Eine neue Halle wurde
errichtet, ein eigener Maschinenpark angeschafft,
um die Einzelauftrage losgelost von der Serienpro-
duktion fertigen zu konnen. Auch sollten diese
Auftrage nicht tiber die normale Auftragserfassung
laufen, sondern vollkommen separat, moglichst
tiber eine Online-Plattform.

Die neue Bestellphilosophie bei Deeg lautete nun:
Wer nur ein einfaches Biegeteil braucht, geht tiber
den Webshop und bekommt es innerhalb weniger
Tage ausgeliefert. Wer Serien beauftragen méchte,
geht wie gewohnt iiber die Auftragsabwicklung.
Aus der neuen Abteilung wurde schon nach kurzer

innerhalb weniger Stunden

Joachim Deeg, Geschaftsfuhrer der LaserCloud GmbH

Zeit ein eigenes Unternehmen: die LaserCloud
GmbH.

Fiir die schnellen Webauftrige stehen eine Laser-
schneidmaschine TruLaser 3030 fiber, eine Tru-
Bend 5170 Abkantpresse sowie eine Arku Blech-
entgratmaschine und eine Fladder-Entgratmaschi-
ne zu Verfiigung. ,Mit unserem eigenen Maschi-
nenpark sind wir bei LaserCloud auch recht flexi-
bel. Wenn ein Kunde sein Blechteil schon am
néichsten Tag braucht, konnen wir das bewerkstel-
ligen®, versichert Joachim Deeg. Damit so ein Ein-
zelauftrag auch wirklich schnell durchlauft, mis-
sen die 15 Beschiftigten bei LaserCloud alle Bear-
beitungsverfahren beherrschen, um ein Blech-
bauteil komplett zu fertigen und anschlieflend zu
konfektionieren.

Bei der Muttergesellschaft gibt es fiir Laserschnei-
den, Entgraten, Schweiflen und Abkanten jeweils
eigene Abteilungen. ,Wir brauchen universelle
Mitarbeiter, die alles konnen. Nur so sind wir
tiberhaupt in der Lage, auch einmal innerhalb we-

niger Stunden zu liefern®, verlangt der Laser-
Cloud-Geschiftsfiihrer.

Webshop fiir

einzelne Eilauftrage

»Zu diesem Zeitpunkt hatte ich mir tiberlegt, war-
um es eigentlich keine Software fiir einen Job
Shopper in der Blechbearbeitung gibt, um einen
Webshop zu erstellen und die Kleinstserien und
Einzelteile online dariiber abzuwickeln.“ Bekannte
Softwareentwickler des Junior-Chefs meinten, das
sei ein Millionengrab fiir so ein Projekt. Doch Joa-
chim Deeg lie8 nicht locker, denn auch die Kun-
den hatten immer wieder signalisiert, die Kleinst-
auftrage gern bei ihrem langjahrigen Blechpartner
beauftragen zu wollen, ohne jedoch lange Liefer-
zeiten in Kauf nehmen zu kénnen.

Im Trumpf-Umfeld wurde Deeg dann auf RockIT
Manufacturing als moglichen Webshop-Lieferan-
ten aufmerksam. Die Ditzinger IT-Spezialisten, al-
lesamt ehemalige Trumpf-Mitarbeiter, erstel-
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Joachim Deeg von LaserCloud (rechts) zeigt Ralf M. HaaBengier ein bearbeitetes Blechbauteil.

len Online-Shops fiir die Industrie,
insbesondere auch fiir Blechbearbei-
ter.

Nachdem der Webshop fir Laser-
Cloud designt war, konnten dariiber
zwar die Online-Bestellungen einlau-
fen, doch die Konstruktion musste
jedes Bauteil noch auf Machbarkeit
priifen. ,Was niitzt uns ein digitaler
Bestellprozess, wenn wir dann doch
noch jedes Mal manuell eingreifen
miissen?®, so Joachim Deeg. ,Dann
wird der Webshop zur Einbahnstra-
e.“ Sein Wunsch war es, eine mit-
laufende Kalkulation fiir die vielen
Einzelauftrige sowie eine Machbar-
keitspriifung in den Webshop zu in-
tegrieren, damit alles moglichst auto-
matisiert durchléuft.

Lastenheft fiir die
Machbarkeitsanalyse
RockIT hat dann auch die Kalkula-
tion in den LaserCloud-Shop einge-
bunden und in puncto Machbarkeits-
analyse auf das Start-up Optimate
Die
schnell integriert, die Schnittelle hat

verwiesen. Kalkulation war
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Optimate

Sprints

Joachim Deeg

RocKIT angepasst, spater dann auch
die Anbindung der Optimate-Lo-
sung.

»Fir die Integration der Machbarkeit
in unseren Webshop hatten wir An-
gebote von bis zu zwei Jahren Lauf-
zeit vorliegen®, erinnert sich Joachim
Deeg. ,,Welches fertigende Unterneh-
men kann es sich aber schon leisten,
zwei Jahre zu warten, bis im Bestell-
shop die Machbarkeit fiir die Blech-
ist?

denkt da nicht in Jahren, sondern in

bauteile realisiert Optimate
kurzen Sprints.“ Die ersten einsatzfa-
higen Programme hatte die Software-
entwicklung bei dem Start-up dann
innerhalb von zwei Wochen umge-
setzt.

In einem Lastenheft war festgehalten,
was LaserCloud von einer Machbar-

keitsanalyse erwartet. Wichtig war
Joachim Deeg, dass es eine Konstruk-
tions- und eine Produktionspriifung
gibt. ,Unser Ziel war es, wenn die
Machbarkeit gepriift ist, also das Bau-

teil fertigbar ist, dass dann die hinter-
legte Step-Datei mit einem Klick di-
rekt in unser CAD-Programm gela-
den werden kann, um das NCPro-
gramm zu erstellen. Das haben wir
dann alles durchgespielt und dabei
auch festgelegt, was wir von unserer
Seite aus dazu beisteuern miissen.*

Von LaserCloud waren zwei Mitar-
beiter mit der technischen Kldrung
betraut. Zusammen mit den Deeg-
Spezialisten aus Programmierung,
Konstruktion und Arbeitsvorberei-
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Was Deeg in gréBeren Serien fertigt, macht LaserCloud bei Einzelauf-

trédgen: prazise Blechbearbeitung.

tung (AV) wurden Themen wie La-
serbearbeitung, Zuschnitt und eini-
ges mehr besprochen. Unverzichtbar
war auch das Know-how der Biege-
abteilung im Haus, um zu ermitteln,
wo Anpassungsbedarf bei konstruier-
ten Kundenbauteilen besteht und
welche Art Machbarkeitspriifung
grundsatzlich fiir das Biegen in Be-
tracht kommt.

»Da haben wir in einem Projektteam
hier bei LaserCloud immer wieder
die Schnittstelle zu Deeg gesucht, an-
schlieend mit RockIT und Optima-
te gesprochen und im Lastenheft nie-
dergeschrieben. Es war eine Heraus-
forderung fiir uns, unser ganzes tech-
nisches Know-how in dieses Soft-
waredenken zu tibersetzen.”

Machbarkeit heif3t
Konstruktions- und
Produktionspriifung

Ladt ein Webshop-Nutzer nun sein
Bauteil als Konstruktionszeichnung
in den Formaten Step oder DFX auf

Wenn in eines der
Einzelteile einmal ein
Loch gebohrt oder ein
Gewinde geschnitten
werden muss, stehen
einige kleinere
Maschinen zur Ver-
fagung.

der Plattform hoch, erfolgt als erstes
eine Machbarkeitspriiffung. Dabei
wird analysiert, ob das Bauteil konst-
ruktiv fertigbar ist, unter anderem
hinsichtlich Biegeradius, Konturen
und Schenkellingen. Anschlieflend
gibt der Kunde sein Material und
weitere Parameter fiir die Produkti-
onspriifung ein. Hierzu wurden die
Maschinen- und Werkzeugdaten des
Blechbearbeiters hinterlegt. Anhand
dieser Merkmale prift die digitale
Machbarkeitsanalyse, ob das georder-
te Bauteil mit den Maschinen bei La-
serCloud gefertigt werden kann.

Am Anfang war es noch ungewiss,
wie sicher das alles ist, und ob die
Bestellauftrage auch wirklich so
durchlaufen. Schliefllich wollte auch
niemand, dass die Hilfte der Bauteile
von der Machbarkeitspriifung abge-
lehnt wird. So galt es, einen Mittel-
weg zu finden. Einerseits sollten
nicht zu viele Online-Auftrige abge-
lehnt werden, andererseits wollte
man gewiahrleisten, dass Teile, die
durch die Machbarkeitsprifung lau-
fen, auch wirklich mit hoher Prozess-
sicherheit gefertigt werden konnen.
»Dass Optimate neben der Software-
Erfahrung auch profundes Blechwis-
sen mitbringt, kam uns hierbei na-
tiirlich sehr entgegen®, hebt der La-
serCloud-Geschiftsfithrer hervor. So
beispielsweise in Bezug auf die 3D-
Machbarkeit von Biegeteilen: Wie
werden Bauteile gekantet, mit wel-
chem Radius und mit welcher Min-
destschenkellidnge? ,Da konnten wir
immer sofort fachlich einsteigen, oh-
ne viel erkldren zu miissen.*
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Sollten die Online-Bestellungen zunehmen, so ist noch Platz in der neuen Fertigungshalle der LaserCloud fir weitere Blech-

bearbeitungsmaschinen.

Weist die Machbarkeitspriifung von Optimate ein
Bauteil ab, kann es in einem zweiten Warenkorb
mit nicht kalkulierbaren Bauteilen abgelegt wer-
den. Eine Bestellung wird dann nicht ausgeldst,
die Konstruktionsdaten und eingegebenen Para-
meter kommen in die Konstruktion zur manuellen
Priifung.

Typische Fehler, die die Konstruktionspriifung
nicht durchldsst, sind offene Konturen, doppelte
Konturen, mehrere Bauteile in einer Datei, falsche
Linienfarben, unterschiedliche Blechstarken in ei-
nem Bauteil oder ein in der Datei enthaltener
Zeichnungskopf mit Legende.

Bei der Produktionspriifung ist ein typischer Ab-
lehnungsgrund die falsche Teilegrofle fiir die
Grofdformat-Laserschneidmaschine oder die in-
korrekte Blechstirke. Beim Abkanten fallen Teile
durch, die linger als drei Meter sind, mehr geht
nicht auf der Maschine.

Von der verldngerten

Werkbank doppelt profitieren

Die neue Laser- und Biegemaschine fiir Laser-
Cloud wurde im August letzten Jahres angeliefert.
Just zu dieser Zeit hatte ein grofler Deeg-Kunde ei-
nen zusétzlichen und hohen Blechdarf. So war der
allererste Auftrag fiir den Webshop eine grofiere Se-
rie, die zudem nicht einmal online bestellt wurde.
Im Oktober ging der Online-Shop live. Seitdem
treffen tdglich Bestellungen ein, zu 95 Prozent
Neukunden und das sind auch keine Bestandskun-
den der Muttergesellschaft. 100 Kunden sind regis-
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Prototypen

Tage

Joachim Deeg

triert, Tendenz steigend. Allein der Kunde, fiir den
die Online-Bestellplattform LaserCloud als verlan-
gerte Werkbank fungiert hat, ordert jetzt in der
Woche tiber den Webshop 400 Positionen und
zwar alles Einzelteile mit Losgrofie 1 bis 5.
Mittelfristig kann sicher auch der Lohnfertiger De-
eg von der neuen Tochtergesellschaft profitieren.
Wer heute einzelne Blechteile bei LaserCloud be-
stellt, konnte morgen vielleicht schon ein Grof3seri-
enkunde werden. Joachim Deeg dazu: ,Wenn ein
Neukunde beispielsweise einen Prototypen von ein
bis zwei Bauteilen benétigt, kann er diese iiber uns
bestellen, bekommt innerhalb weniger Tage seine
Lieferung und kann testen. Verlaufen die Tests posi-
tiv und er will in die Serienfertigung gehen, dann ist
dafiir im Hintergrund unsere Muttergesellschaft
da.”

Vom Webshop

bis an die Maschine

Derzeit werden die Programme noch manuell ins
CAD eingespielt, und es schaut noch mal ein eige-
ner Konstrukteur dariiber. Geplant ist jedoch, dass
kiinftig die CAD-Programme nach der Machbar-
keitspriifung automatisch mit den hochgeladenen

Step-Dateien befiillt werden. ,, Wir wollen noch ein
wenig das Gefiihl dafiir bekommen, was iiber-
haupt fiir Auftrige und Bauteile tiber den Web-
shop reinkommen, deshalb schauen wir da schon
noch einmal in der Konstruktion darauf", erlautert
Joachim Deeg sein Vorgehen.

Wenn sich in ein paar Monaten herauskristallisiert,
dass der Bestellvorgang und die Priifung reibungs-
los laufen, dann soll der komplette Prozess bis hin
zur NC-Programmierung automatisiert werden.
Technisch ist LaserCloud zwar schon jetzt dazu in
der Lage, einen Online-Bestellauftrag nach der
Machbarkeitspriifung automatisch ins NC-Pro-
gramm zu {ibernehmen und auch direkt ins PPS
einzulasten, doch Joachim Deeg und seine Kolle-
gen schauen momentan lieber nochmals selbst
driiber.

»Wenn wir dann die Gewissheit haben, dass alles
wirklich glatt durchlduft, legen wir auch hier den
Hebel um auf Automatisierung. Damit sind wir
dann wieder ein Stiick weiter auf dem Weg zur pa-
pierlosen Fertigung®, so sein Resiimee.
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prozessen

utoForm Assembly R11 ermdoglicht die vir-
tuelle Optimierung von Rohbauprozessen.
Die wichtigsten neuen Funktionen und
Erweiterungen, die fiir den Fiigepro-
zess, den Rohbauprozess und die MafShaltigkeit
des gesamten Rohbaus entwickelt wurden, sind:
Unterstiitzung des Laserlinienschwei-
Bens: Mit der neuesten Version konnen Anwen-
der die thermischen Auswirkungen des Laserli-
nienschweifSens berticksichtigen. Diese neu ent-
wickelte Option fiir den Fligeprozess ermoglicht,
Schweifigeschwindigkeit, Leistungsaufnahme und
Wirkungsgrad als Prozessparameter anzugeben,
um die thermische Belastung der Warmeeinfluss-
zone zu berechnen. Anhand der Veranderung
der lokalen Dehnungen und Spannungen kann
der Anwender die Auswirkungen der thermi-

Software

Mit AutoForm Assembly
R11 kdnnen Anwender auf
einfache Weise Qualitats-
ziele erreichen und
physische Verbesserungs-
schleifen reduzieren oder
sogar eliminieren.

AutoForm Assembly R11 hat AutoForm
Engineering, ein fiihrender Anbieter von Softwarelosungen fiir Blechumform- und Rohbauprozesse,
vorgestellt. Diese Version bietet neue Funktionen und Verbesserungen fiir den Fiigeprozess, den
Rohbauprozess und die MafShaltigkeit des gesamten Rohbaus.

schen Effekte auf die Maflhaltigkeit des Zusam-
menbaus ermitteln.

Montagesimulation unter Beriicksichti-
gung der realen Teilegeometrie: Mit dieser
Softwareversion konnen Anwender Montagesimulati-
onen auch in der Prozessentwicklungsphase durch-
fithren, wenn bereits erste produzierte Stanzteile vor-
handen sind. Die neue Funktion ermdglicht, Simula-
tionsergebnisse einzelner Stanzteile, wie Dehnungen,
Spannungen und Dickenverteilung, auf gescannte
Teilegeometrien aus der Produktion abzubilden. Die-
se Art der Abbildung spiegelt den Zustand der pro-
duzierten Stanzteile genauer wider. Dies ist als Input
fir die Rohbausimulation besonders wichtig, da die
Kombination aus realer Geometrie und physikali-
schem Zustand des Stanzteils genauere Simulations-
ergebnisse der Rohbauteile gewihrleistet.

Bessere Ubereinstimmung mit der

Realitdt: Mit den Verbesserungen in der neu-
esten Softwareversion hinsichtlich der Beschrei-
bung von Randbedingungen bei Rohbau- und
Messoperationen haben die Anwender eine besse-
re Kontrolle iiber die Prozessdefinition und kon-
nen eine konsistentere Ubereinstimmung mit der
Realitit erreichen.
Durch diese und weitere neue Funktionen und Er-
weiterungen sind die Anwender optimal fiir die
Gestaltung des Rohbauprozesses geriistet, von frii-
hen Machbarkeitsstudien iiber die Prozessentwick-
lung bis hin zu Tryout und Produktionsunterstiit-
zung.
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SAUBERE
DUNNE
BLECHE

verringerte Verletzungsgefahr,

einfachere Bauteilmontage, lingere Lebensdauer und ein ansprechendes
Erscheinungsbild — Entgraten verleiht Blechteilen ,den letzten Schliff
und wird damit entscheidender Prozessschritt fiir hochste Anforderung
bei der Blechbearbeitung. Das gilt nicht nur, aber gerade fiir Unternehmen,
die Bauteile fiir anspruchsvolle Branchen wie die Pharma- und For-
schungsindustrie herstellen, wie die Te&M Vertrieb OHG aus Alt-Moélin.
Deren Spezialgebiet sind hochwertige und angepasste Ordnungssysteme
zur Probenlagerung aus Edelstahl mit hochsten Qualititsstandards.

ruhen- und Schrankgestelle, Schrankei-
nschiibe mit Schubladen und mehr -
seit 2005 ist die T&M Vertrieb OHG zuver-
lassiger Partner bei allen Fragen zur Pro-
benlagerung im Laborbereich. Kay Thierfeldt und
Tobias Mahn griindeten T&M als reines Vertriebs-
unternehmen, starteten aber schon kurze Zeit spa-
ter die eigene Produktion hochwertiger Ordnungs-
systeme aus Edelstahl in Alt-Mo6lln. Standardaus-
fithrungen gehoéren genauso zu ihrem Portfolio
wie kundenspezifische Anfertigungen. Heute besit-
zen die Experten aus dem hohen Norden den Ruf
in der Branche, immer eine Losung zu finden,
auch wenn andere scheitern.
»Unser Leitsatz ist: ,Geht nicht* gibt’s nicht. Und zu
99 Prozent bekommen wir auch alles hin. Aber
falls das mal nicht so wire, gidben wir das auch
ehrlich zu. Ich glaube allerdings, das ist bis heute
noch nicht vorgekommen®, erginzt Kay Thierfeldt,
Geschiftsfithrer T&M Vertrieb OHG, schmun-
zelnd. Das Erfolgsrezept von T&M liegt in der

Kombination aus dem Know-how der Mitarbeiter,
dem Einsatz von Spitzentechnologie und hochsten
Qualititsanspriichen. Dazu Kay Thierfeldt: ,,Wir
sind ein reines Manufakturunternehmen. Das
heif}t, bei uns gibt es keine Fliefbandfertigung
und wir investieren nach Moglichkeit immer in
die neuste Technologie, wie eine Laserschneidma-
schine von Trumpf, die uns nochmal ein neues T&-
tigkeitsfeld er6ffnet hat. Damit unsere Mitarbei-
ter — mittlerweile sind es 15 - die Maschinen opti-
mal nutzen kénnen, werden sie intensiv geschult
und auf Weiterbildungen geschickt.*

Ein weiterer entscheidender Faktor ist die Kom-
promisslosigkeit bei der Materialauswahl: ,,Unsere
Ordnungssysteme werden in den unterschiedlichs-
ten Tiefkiithlrdumen eingesetzt und miissen Tem-
peraturen bis 75 bis 80 °C teilweise sogar bis -150
°C standhalten. Deswegen verarbeiten wir aus-
schlieSlich rostfreie Edelstahl-Diinnblech (14301)
in einer Dicke von 0,5 und 0,8 mm®, so Kay Thier-
feldt weiter.




Die besondere Herausforderung bei T&M Vertrieb OHG:
Entgraten und Oberflachenfinish sehr diinner Edelstahlbleche

© Boeck
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Boeck-Geschéftsfihrer Marc Béck (l.) informiert Fertigungsleiter Andre Pielka liber die neuesten Entwicklungen

im Entgratblocksegment.

Entgraten als entscheiden-
der Prozessschritt

Um den hohen Qualitdtsanspriichen
der Branche und T&M zu geniigen
sowie die Verletzungsgefahr bei der
Weiterverarbeitung und dem End-
nutzer zu minimieren, sind makello-
se Blechteile ohne scharfe Kanten
und Grate ein absolutes Muss. Damit
wird Entgraten zum entscheidenden
Prozessschritt. Zum Entgraten nutzt
T&M eine SBM-M 1500 von Liss-
mac. Die Entgratmaschine eignet
sich hervorragend, um scharfe Kan-
ten flexibel zu verrunden sowie
Blechteile zu entgraten. Innen - und
Auflenkonturen werden in einem Ar-
beitsgang von oben und unten bear-
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beitet — dass sorgt fiir hohe Prozesse-
ffizienz.

»Trotz Spitzentechnologie auf der
Maschinenseite entsprachen die Ent-
gratergebnisse nicht unseren Quali-
tatsanforderungen. Deswegen wand-
ten wir uns auf eine Empfehlung hin

an die Entgratexperten von Boeck.

Und das passte von Anfang an -
technisch und menschlich. Wir wa-
ren von Anfang an begeistert®, so
Andre Pielka, Fertigungsleiter bei
der T&M Vertrieb OHG. Das Spezi-
algebiet des Experten-Teams rund
um die beiden Ingenieure Marc und
Jochen Bock sind maf3geschneiderte
Werkzeuge fiir die Blechbearbei-
tung - vom Schlackeentfernen und

Vorschleifen iiber Entgraten, Verrun-
den und Oxidentfernen bis hin zum
Oberflichenfinish. Selbstentwickelte
Maschinen mit hohem Automations-
grad und strukturierte Hochleis-
tungsprozesse sorgen fiir hochste
Qualitat
Doch die vielleicht wichtigste Kom-
ponente in der Boeck-Fertigungsstra-
tegie ist die Leidenschaft fiir die
Technologie. So entstehen iiberzeu-
gende Werkzeuglosungen.

Abgestimmte Entgrat-
blécke fiir die spezielle
Anwendung

Marc Bock, Geschiftsfithrer der Boe-
ck GmbH: ,,Die grof3e Herausforde-

und kurze Lieferzeiten.

rung bei T&M lag in den sehr diin-
nen Edelstahlblechen. Bei Blechdi-
cken von 0, 5 mm und 0, 8 mm hat
man an der Kante keine grofie An-
griffsfliche. Um dann die gewiinsch-
te Kantenverrundung zu erreichen,
sollte man relativ harte Werkzeuge
einsetzen, die nur wenig nachgeben
und keine hohe Flexibilitit haben.
Perfektes Einsatzgebiet fiir unsere
Quick-Entgratblocke in der Blue Edi-
tion.“
Die Boeck-Entgratblocke sind die
geigneten Werkzeuge fiir Entgratma-
schinen mit Kraftband - so auch fiir
die Lissmac SBM-M 1500. Die Stan-
dardausfithrung, die auch T&M ein-
setzt, gilt als Klassiker zum Entfer-
nen leichter Primdr- und Sekundér-
grate sowie zum Kantenverrunden
von Blech. Die Quick-Aufnahme
sorgt fiir schnelle Werkzeugwechsel.
Dazu Marc Bock: ,,Wir haben das
System entwickelt, um die Riistzeiten
und den Verschleif an den vier
Kraftbdndern auf ein Minimum zu
reduzieren. Das System besteht aus
dem Kraftband, den blauen Grund-
tragerblocken, die mit dem Kraft-
band verschraubt sind, und den ro-
Dank des
konnen die

ten Entgratblocken.
Schnellspannsystems
Entgratblocke einfach und schnell
aus den Grundkorpern heraus- und
hineingeklickt werden.*

Die Entgratblocke in der Blue Edi-
tion besitzen ein Schleifgewebe mit
Zirkonkorund. Dadurch sind sie re-
lativ steif und haben eine hohe Ab-

tragsleistung. Das macht sie zur rich-



tigen Losung fiir T&M beim Entgra-
ten und Kantenverrunden der diin-
nen Edelstahlbleche.

Neben der ,,Blue Edition“ bietet Boe-
ck noch weitere Schleifgewebearten:
Die ,,Brown Edition“ eignet sich als
Universaltalent fiir alle Blecharten.
Fiir ein feines Schliftbild bei gleich-
zeitig hoher Schneidfihigkeit ist die
»Grey Edition“ die richtige Wahl. Die
»Green Edition passt sich sehr gut
den 176 Konturen an und iibt gerin-
gen Druck aus.

Die hohe Standfestigkeit und Quali-
tat der Boeck-Werkzeuge iiberzeugte
die Experten von T&M. Andre Piel-
ka, Fertigungsleiter bei T&M Ver-
trieb OHG, betont die hohe Zufrie-
denheit mit den Ergebnissen: ,Das
Bearbeiten der diinnen Edelstahlble-

che ist speziell und anspruchsvoll.

Die Boeck-Werkzeuge ermdglichen
es uns, diese kontinuierlich, rei-
bungslos und sicher zu entgraten. Es
ist so gut wie keine Nachbearbeitung
notig. Wir sind sehr zufrieden mit
den Ergebnissen.”

Das besondere
Service-Plus: Prozess-
beratung inklusive

Dabei ist Boeck mehr als nur ein ein-
facher Werkzeuglieferant: Das durfte
auch T& M begeistert am eigenen
Blechteil erfahren und bekam Bera-
tung wie Prozessoptimierung gleich
mitgeliefert. ,,Die Entwicklung unse-
rer mafigeschneiderten Entgratwerk-
zeuge erfolgt einerseits anwendungs-
orientiert, basierend auf den Ent-

gratanforderungen unserer Kunden,
andererseits fithren wir aber auch
Grundlagenversuche durch. Dadurch
erhalten und vertiefen wir kontinu-
ierlich unser Wissen iiber die Ein-
flussgrofien und deren fiinf Wechsel-
wirkungen innerhalb der Prozessket-
te des Blechentgratens. Davon profi-
tieren selbstverstandlich auch unsere
Kunden®, so Marc Bock. ,,So konnten
wir T&M empfehlen, die Lissmac-
Maschine durch einen Frequenzum-
richter zu optimieren. Der Frequenz-
umrichter ermdglicht einen langsa-
meren Schleifvorgang und verbessert
damit das Ergebnis bei der Kanten-
verrundung deutlich.*

Die Zusammenarbeit mit Boeck er-
moglichte es T&M, die Entgratergeb-
nisse zu optimieren und die Prozesse
zu perfektionieren. ,,Unsere anfingli-
chen Probleme mit dem Entgrat-
ergebnis konnten wir dank des neu-
en Frequenzumrichters im Zusam-
menspiel mit den Boeck-Entgratblo-
cken vollig ausrdaumen. Wir erhalten
nun Top-Ergebnisse mit unserer Liss-
mac -Maschine, die wir ohne die Hil-
fe speziell von Marc Bock bestimmt
so nicht erreicht hitten. Besser geht
es eigentlich nicht®, ist Andre Pielka
begeistert. Kay Thierfeldt erginzt:
»Dabei ist die Zusammenarbeit mit
Boeck sehr freundschaftlich und
lauft vollig unproblematisch. Wenn
wir anrufen, wird uns sofort gehol-
fen. Auch wenn es mal schnell gehen
muss, ist das kein Thema.®

1 Mit dem speziellen
Schleifbesatz aus
Zirkonkorund eignen sich
Entgratblécke der Blue
Edition besonders fiir
den Einsatz im Edelstahl-
bereich.

2 Die medizinischen
Probenlagerungssysteme
von T&M Vertrieb
zeichnen sich durch ihre
herausragende Prazision
und hochwertige Verar-
beitung aus.
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die entgraten, schleifen, auch in einem Radius iiber 2 mm abrunden, Oxidschichten
entfernen und sowohl linienformig als auch richtungslos finishen kann? Diese Fihigkeiten schreibt Q-Fin
der SER1200 zu. Das ist aber noch nicht alles: Alle fiinf Bearbeitungsstationen sind softwaregesteuert,
was einen Betrieb der Maschine nahezu unabhdngig vom Bediener ermdglicht.

n der dynamischen und anspruchsvollen
Welt der Metallbearbeitung, wo Prizision und
Effizienz entscheidende Erfolgsfaktoren sind,

unternimmt Q-Fin Quality Finishing Machi-

nes kontinuierlich Schritte, um die Grenzen der
Innovation zu erweitern. Als fithrender Entwickler
und Hersteller von hochwertigen Finishmaschinen
fiir die Metallindustrie ist Q-Fin der Bereitstellung
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fortschrittlicher technologischer Losungen ver-
pflichtet, die einen erheblichen Einfluss auf die
Produktionsprozesse haben.

Das Unternehmen, das mittlerweile Kunden welt-
weit bedient, bietet auch Maschinen fiir die Staub-
absaugung und Handhabung rund um die Finish-
maschinen in seinem Portfolio an. ,Es ist ein star-
kes Angebot®, verspricht Geschiftsfiihrer Anton

Bax. Doch dabei beldsst es Q-Fin es nicht. Innova-
tion ist eine unverzichtbare Siule, kontinuierliche
Erneuerung ist es, was der Kunde von ihm und sei-
nem Team erwartet. Daher haben sie sich der zu-
nehmenden Nachfrage nach einem richtungslosen
Finish sowie der wachsenden Anforderung an eine
Maschine fiir einen Radius iiber 2 mm fiir Platten
bis 1.200 mm Breite gewidmet (bis 600 mm Breite



© Q-Fin

war dies bereits mit der SER600 moglich). Auch
der Wunsch nach weiterer Automatisierung des
Finish-Prozesses wurde adressiert. Diese Bediirf-
nisse wurden von Q-Fin sehr bewusst in die Ent-
wicklung einer All-in-One-Maschine einbezogen,
die mittlerweile weltweit installiert wird.

Fiunf Stationen, zwanzig Motoren

In der SER1200 Multibrush, wie die Maschine
vollstindig heif3t, steuern zwanzig Motoren fiinf
Stationen. Dies ermdglicht einen automatisierten
Prozess fiir jedes mogliche Finish, erkldrt Bax. Da-
zu gehoren Entgraten, Schleifen und Abrunden.
Ebenso das Entfernen von Oxidschichten, Abrun-
den mit einem Radius bis drei Millimeter und so-
wohl linienformiges als auch richtungsloses Fini-
shen. Das macht die SER1200 zu einer kompletten
Maschine, die laut Bax nur wenig Einsatz vom Be-
diener erfordert. ,,Der Bediener kann ein Produk-
tionsblatt aus dem ERP-System erhalten, den da-
zugehorigen QR-Code scannen und damit das
Programm einstellen. Anschlieflend lduft fast alles
automatisiert: Alle Finishes sind mit ihren spezifi-
schen Parametern vorprogrammiert, die Maschine
kalibriert sich selbst.*

Technische Innovation

und Benutzerfreundlichkeit

Die Geschwindigkeit und Vollstindigkeit der
SER1200 Multibrush in Entgratungs- und Finish-

THE ULTIMATE
OMBINATION

THE PERFECT
RADIUS

DEBURRING ™. EDGE ROUNDING N\ FINISHING

© Q-Fin

1 Die SER1200 Multibrush ist eine umfassende
Entgratmaschine. 2 Durch die ultimative
»,Qombination“ im SER1200 lasst sich laut Anton
Bax ganz einfach ein Radius Gilber 3 mm erzielen.

fast
vollautomatisch

Anton Bax (links), Geschaftsflhrer
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prozessen sind uniibertroffen. Durch eine innova-
tive Kombination von Teller- und Rundbiirsten
(Multibrush), auch ,,Die ultimative Qombination®,
wie sie Bax nennt, kann die Maschine in einem
Durchgang schnell einen sehr grofien Radius reali-
sieren. Die Tellerbiirsten arbeiten von oben, um
das Produkt abzurunden, wiahrend die Rundbiirs-
ten von der Seite das Produkt bearbeiten. Diese Sy-
nergie sorgt fiir einen schnellen und asthetisch an-
sprechenden Radius.

Die Benutzerfreundlichkeit der Maschine unter-
streicht den innovativen Ansatz von Q-Fin. Der
einfach zu bedienende Touchscreen, die Moglich-
keit, Programme vorab einzustellen und der Ein-
satz eines Scanners zum Einlesen von QR-Codes
machen die Maschine extrem zugénglich und effi-
zient im Gebrauch. Das Wechseln von Biirsten
und Schleifmitteln erfolgt in Sekundenschnelle,
was die Produktivitat weiter steigert.

Reproduzierbare Qualitat

und Industrie 4.0-Integration

Zudem gewihrleisten die Software (Qonnect+)
und die Voreinstellungen einen hohen Grad an Re-
produzierbarkeit. Mit der automatischen Kalibrie-
rung der Schleifmittel stellt die Maschine sicher,
dass der Druck auf die Produkte immer konsistent
ist. ,,Der Bediener muss bei einer niachsten Serie
nur den Code erneut eingeben, worauthin die Ma-
schine genau dieselben Bearbeitungen durchfiihrt.
Das minimiert die Fehlerquote und steigert die Ef-
fizienz.“ Aber was bedeutet das fiir den Kunden?
»Das héngt natiirlich von der Produktion ab. Im
Vergleich zu anderen Rotormaschinen auf dem
Markt bietet die SER1200 Multibrush 20 Prozent
mehr Schleiffliche — mit weniger Biirsten. Betreibt
ein Unternehmen eine durchschnittliche Pro-

bbr.news April 2024 35



Flachen und Kanten

1 Die Rundbdrste in
der Entgratmaschine
SER1200 fiir ein
Richtungsloses Finish

2 Scannen des
QR-Codes, danach
stellt sich die Entgrat-
maschine automatisch
ein.

3 Fred Post (rechts),
der Account Manager
fiir Deutschland

duktion, amortisiert sich diese Maschine in zwei
bis drei Jahren. Bei kontinuierlichem Betrieb ver-
kiirzt sich die Amortisationszeit auf ein Jahr.“

Die Integration mit der Software Qonnect+ macht
die Maschine vollstindig Industrie-4.0-fdhig. Diese
hausintern entwickelte Software ermoglicht es der
Maschine, sich mit ERP-Systemen, AGVs oder Ro-
botern zu verbinden, wodurch der gesamte Prozess
von Entgraten, Abrunden und Finishen vollautoma-
tisch ablduft. Dieses Niveau der Automatisierung
und Integration markiert einen signifikanten Fort-
schritt in der Metallbearbeitungsindustrie und posi-
tioniert Q-Fin als innovativen Marktfiihrer.

Gute Erfahrungen

Kundenzufriedenheit und Erfahrungen mit den
Maschinen stehen im Zentrum des Erfolgs von Q-
Fin, und die ersten Reaktionen auf die SER1200
Multibrush seien auflergewohnlich positiv, so der
Hersteller. Kunden schitzen vor allem die fort-
schrittlichen Automatisierungsfunktionen, die die

Bedienung der Maschine erheblich vereinfachen.

»Ein spezifischer Vorteil, der regelméflig hervorge-
hoben wird, ist, wie die Maschine die logistischen
Prozesse innerhalb der Produktion verbessert*, er-
zahlt Bax. Diese Effizienzsteigerung ist grofiten-
teils der Moglichkeit zu verdanken, Programme
im Voraus einzustellen und diese mit der Arbeits-
vorbereitung zu integrieren, was einen erheblichen
Fortschritt sowohl in der Produktionsqualitit als
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auch in der operativen Flexibilitat bedeutet. Teams
konnen dadurch effektiver arbeiten und die Ein-
satzmoglichkeiten rund um die Maschine werden
erweitert.

Eine bemerkenswerte Leistung ist die Lieferung
der SER1200 Multibrush in der TwinLine-Konfi-
guration (zwei SER1200 Multibrush Maschinen
plus eine Umkehr-Einheit) an einen groflen deut-

schen Kunden. Diese innovative Aufstellung er-
moglicht es, Produkte doppelseitig und mit hoher
Geschwindigkeit zu bearbeiten, was die Produkti-
vitat und Effizienz weiter erhoht.

Halbierter Stromverbrauch

Q-Fin prasentierte die SER1200 im Oktober 2022
wihrend der Euroblech in Hannover. Hatte das
Unternehmen wiéhrend der Ausgabe 2020 der Eu-
roblech einen Innovationspreis gewonnen, so be-
warb es sich auch bei der letzten Ausgabe erneut
um denselben Preis. Und dieses Mal mit der
SER1200, fiir die Bax ein konkretes Bild beziiglich
des Marktinteresses hat. ,,Wir sollten auf einen
jahrlichen Absatz von etwa 15 bis 20 Exemplaren
kommen.*

Die SER1200 wiegt etwa 6.000 Kilogramm und ist
4,1 Meter lang, 2,2 Meter breit und 2,3 Meter hoch.
Das ist relativ grof3, stellt Bax fest. ,,Aber demge-
geniiber steht, dass ein Unternehmen mit dieser
Maschine alle Bearbeitungen erhilt, fiir die es
sonst drei oder vier separate Maschinen benétigen
wiirde. Zudem verbraucht diese Maschine die
Hilfte weniger Strom als die von anderen Anbie-
tern.“ Auf die Nachfrage nach sowohl richtungslo-
sem Finishen als auch einem Radius von 2 mm
wurde die SER1200 Multibrush letztendlich zu ei-
ner Maschine entwickelt, die laut Bax vieles, wenn
nicht alles bietet. ,,Unserer Meinung nach ist es die
umfassendste Maschine auf dem Markt. Was wir
noch erweitern konnen, betrifft hauptsachlich die
Handhabung rund um die Maschine. Aber die per-
fekte Maschine selbst? Die steht unserer Meinung
nach jetzt schon.”




Aluminium

SM hat mit Alu-X eine
Schleifmittelserie  entwi-
ckelt, die speziell auf die An-
forderungen des Schleifens
von NE-Metallen abzielt und damit
die Serien VSM Stearat und Stearat
Plus ablost. Das Schleifmittel kombi-
niert zwei effektive VSM Technolo-
gien in einem Produkt: Die Korntech-
nologie VSM Ceramics mit kontinu-
ierlicher Selbstschirfung wird erganzt
durch die schleifaktive Zusatzschicht
VSM Alu-X fiir eine deutlich bessere
Spanabfuhr.
»Verbesserte Spanabfuhr, dadurch we-
niger Werkzeugwechsel, mehr Werk-
stiicke pro Schicht und ein fettfreier
Arbeitsplatz: Diese Anforderungen
stellen unsere Kunden an Schleifmittel
zur Bearbeitung von NE-Metallen wie
Aluminium®, erklart Heiko Schaefer,
Produkt Manager bei VSM. ,,Und die-
sen Anforderungen kommen wir mit
unseren Alu-X Serien gerne nach.”
»Die neue Zusatzschicht Alu-X verrin-
gert die Spananhaftung und somit das
Zusetzen des Schleifmittels deutlich.
Somit bieten die Keramik-Serien
XF733 und XK733X mit Alu-X bis zu
40 Prozent mehr Materialabtrag. Da-
zu kommt eine reduzierte Spananhaf-
tung, die zu einer lingeren Standzeit
mit  weniger  Werkzeugwechseln
fuhrt", fahrt Heiko Schaefer fort.

Weniger putzen,

langer schleifen

Schleiffette und -ole verldngern die
Standzeit herkdmmlicher Schleifmit-
tel, wenn es um die Aluminiumbear-
beitung geht. Das ist mit Alu-X nicht
notig. Die schleifaktive Zusatzschicht
und das halboffen gestreute Keramik-
korn fithren zu einer deutlich redu-
zierten Spananhaftung. Mit Alu-X
bleibt der Arbeitsplatz also fettfrei
und durch die verlangerte Standzeit
erhoht sich die Schleifdauer.

Schleifmittelhersteller Vereinigte
Schmirgel- und Maschinen-Fabriken AG (VSM) hat den Nachfolger
fiir seine Stearat-Plus-Serien auf den Markt gebracht: VSM Alu-X.

Ob bei der Vorbereitung oder Entfer-
nung von Schweifindhten, dem Ent-
graten, dem Abschleifen von Angiis-
sen, dem Ausschleifen von Fehlstellen

im Rahmen des Reparaturschliffs
oder zur Erzielung einer gewiinschten
technischen Oberflichenqualitat: Fast
alle Schleifarbeiten mit NE-Teilen las-

© VSM
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sen sich mit den Alu-X Serien von
VSM unkompliziert erledigen.

VSM Ceramics mit Alu-X gibt es
als Fiberscheibe XF733 in den Kor-
nungen 24, 36, 60 und 80: geeignet
fir den Grobschliff bei niedrigem bis
mittlerem Andruck. Und als Schleif-
band XK733X in den Kornungen 24,
36, 40, 60, 80 und 120. Optimiert fiir
Grobschliff bei mittlerem Andruck,
auch fiir den Nassschliff geeignet.

Ebenfalls zur Alu-X Reihe zdhlen
die VSM-Aluminiumoxid-Schleifbian-
der KK732X, KK532F und KP532E.
Diese Produkte sind erhaltlich in Kor-
nungen von P36 bis P600 und damit
Das Schleitkorn
produziert ein mattes Schliffbild und

echte Allrounder.

ist besonders fiir die Konturenbearbei-
tung zu empfehlen.

Inhouse-Produktion

macht flexibel

VSM entwickelt und produziert am
Hauptsitz in Hannover nicht nur alle
Schleifmittel auf flexibler Unterlage,
sondern auch die Keramikschleifkor-
ner. Durch die Inhouse-Produktion
des Schleifkorns kann die Leistungsfi-
higkeit der Schleifmittel entscheidend
beeinflusst werden. Mit der hauseige-
nen Entwicklungsabteilung ist VSM
zudem in der Lage, bestehende Lo-
sungen zu verbessern und Innovatio-
nen voranzutreiben.

1 Die VSM-Stearat- 2
Plus-Serien XF733
und XK733X wurden
durch die neue
Alu-X-Technik ersetzt.

2 Konventionelles
Schleifmittel: Spane
bleiben an den
Kornspitzen haften,
das Schleifmittel setzt
sich zu.

3 VSM Alu-X verrin-

© VSM

gert das Anhaften

deutlich; das Schleif- 3
mittel kann langer
genutzt werden.

© VSM
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1 Laserbearbeitete Teile (links) werden in der Regel nachbearbeitet. Kunden erwarten, dass die Teile entgratet und somit handfreundlich sind (rechts).
2 Fur Marcel Born, Geschéftsfiihrer der Fritz Born AG (links) und Bertrand Laroche, Gebietsverkaufsleiter Metal Processing bei der Lissmac Maschinen-
bau GmbH, ist das erste gemeinsame Projekt sehr gut gelaufen: Die neue Lissmac-Technik lauft verlasslich und Kunde Born ist zufrieden.

Durchsatz, Qualitat,
Verlasslichkelt

LASERSCHNEIDEN, Stanzen, Blechbearbeitung, Apparatebau und Metallbau sind die Kernkompetenzen
eines Unternehmens aus Langenthal im Schweizer Kanton Bern. Jetzt war eine Ersatzbeschaffung fiir eine
Nassschleifanlage notig. Fast schon war die Entscheidung gefallen. Doch es kam anders.

ie Geschifte der Fritz Born AG laufen
gut. Seit vielen Jahren schon geht es
kontinuierlich bergauf: mehr Auftrage,
mehr Kunden, mehr Mitarbeiter. Doch
wenn Anlagen nicht verldsslich genutzt werden
kénnen, muss schnell gehandelt werden. ,,Immer
wieder war unsere alte Nassschleifanlage nicht ein-
satzfahig und musste repariert werden. Das war
argerlich, denn gegeniiber unseren Kunden miis-
sen wir zuverldssig und piinktlich agieren®, blickt
Marcel Born zuriick. Er ist die dritte Generation
der Borns im Unternehmen, hat Maschinenbau an
der ETH (Eidgendssische Technische Hochschule)
in Zirich studiert und ist seit zehn Jahren Ge-
schiftsfithrer und Inhaber der Fritz Born AG - ei-
nem klassischen Familienunternehmen, das er
vom Vater iibernommen hat.
Die Abléufe bei Fritz Born sind so organisiert, dass
zwei Entgratmaschinen eingesetzt werden: eine
Anlage fiir Stahl, eine weitere — ehemals eine Nass-
schleifmaschine - fiir Edelstahl und Aluminium.
Letztere sollte ersetzt werden. ,,Die Maschine ist
bei uns quasi ein Durchlaufer. Sie muss einfach zii-
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gig Teile bearbeiten. Es geht dabei weniger um
spezielle technische Anforderungen wie bestimm-
te Radien, sondern vielmehr um Durchsatz, Ver-
lasslichkeit, Wiederholgenauigkeit und natiirlich
auch Qualitat®, erklart Born.

Entscheidend: Empfehlung

des Serviceunternehmens

Als Wolfgang Kohler von der WKS GmbH zum
wiederholten Mal vor Ort war, um die alte Entgrat-
maschine zu reparieren, empfahl er, sich auch ein-
mal eine Lissmac-Anlage anzuschauen. Dazu war
dann auf der Ble.ch - der Fachmesse fiir Blech-,
Metall- und Stahlbearbeitung in Bern - im Herbst
2022 Gelegenheit. Und bei einem befreundeten
Unternehmen konnte sich Marcel Born die Anlage
ausfithrlich im Praxisbetrieb anschauen. Das ge-
sammelte Bild hat ihn letztendlich iiberzeugt. En-
de 2022 wurde die Entscheidung fiir eine SMD
335 REE der Lissmac Maschinenbau GmbH ge-
troffen; gekauft wurde diese Anfang 2023. Bereits
im Sommer konnte die Entgratmaschine geliefert
werden.

»Auch bei der Integration der neuen Anlage war
die Wolfgang Kohler Service GmbH sehr hilf-
reich, blickt Geschiftsfithrer Born zuriick. Das
Service- und Vertriebsunternehmen, welches auf
Richt- und Entgratmaschinen, unter anderem von
Lissmac, spezialisiert ist, demontierte in wenigen
Tagen die alte Anlage und installierte nahtlos die
neue. Durch die Demontage der alten Anlage
konnte der frei gewordene Platz dann direkt als
Stellfliche fiir die neue Anlage einschliefilich Fil-
teranlage genutzt werden. Alle erforderlichen Me-
dien wie Strom und Luft waren bereits vorhanden.
Sehr unkompliziert also.

Die neue Schleif- und Entgratmaschine SMD 335
REE der Fritz Born AG arbeitet jetzt im Trocken-
schleifverfahren und kann fiir unterschiedlichste
Anforderungen eingesetzt werden: fiir den Diinn-
blechbereich, fiir das Bearbeiten von Laser- und
Stanzteilen und auch zum Entgraten von Kleintei-
len. Dank mehrerer Rundbiirsten ist ein richtungs-
loses Oberflichenfinish moglich. Das Powergrip-
Transportband gewdhrleistet zudem die verldssli-



3

3 Fir die Maschinenbediener Peter Loosli (links) und Vinko Prugovecki ist die Arbeit einfacher geworden. Die SMD 335 REE funktioniert verlasslich und

die Qualitat der Teile stimmt.

4 Dank mehrerer Rundbiirsten ist ein richtungsloses Oberflachenfinish moéglich.

che und flexible Bearbeitung verschiedener Tei-
legrofien und -geometrien.

Verlassliche und flexible
Bearbeitung von Klein- und
Diinnblechen

Seit der Installation ist die Anlage bei dem Schwei-
zer Blechverarbeitungsunternehmen durchgingig
im Einsatz. Produziert werden darauf Edelstahl-
und Aluminiumteile der unterschiedlichsten Gro-
Be. Mindestens 80 Prozent davon sind Maschinen-
bau-Teile wie Verschalungsbleche, Umhausungen
oder Deckel fiir Anlagen zur Lebensmittelverarbei-
tung, fiir optische Anlagen oder fiir die Verpa-
ckungsindustrie. Auflerdem werden Metallbau-
Teile fiir die eigene Produktion gefertigt. Hier
werden beispielsweise Treppen, Geldnder, Fassa-
den oder Uberdachungen hergestellt. Produziert
wird tiberwiegend fiir Kunden in der Schweiz. Sel-
ten handelt es sich dabei um Grofserien, eher um
kleinere Stiickzahlen. Deshalb ist Flexibilitat auch
sehr wichtig fir Marcel Born.

Die Schleif- und Ent-
gratmaschine SMD
335 REE arbeitet im
Trockenschleif-
verfahren und kann fir
unterschiedlichste
Anforderungen einge-
setzt werden: fiir den
Diinnblechbereich, fir
das Bearbeiten von
Laser- und Stanzteilen
und auch zum Entgra-
ten von Kleinteilen.

© Lissmac Maschinenbau GmbH

»Hauptverbesserung mit der neuen Anlage ist die
Haftung der Teile auf dem Transportband. Insbe-
sondere die kleinen Teile konnen jetzt effizient ge-
fertigt werden®, bringt Marcel Born den entschei-
denden Vorteil auf den Punkt. Mit der Powergrip-
Technik von Lissmac kénnen auf der neuen SMD
335 REE, die 1350 mm Durchlassbreite hat, auch
kleinere Teile bearbeitet werden. Durch die nun
flexible Bearbeitung von Klein- und Diinnblechen
konnte die Fritz Born AG jetzt auch das Teilespekt-
rum erweitern.

Verlissliche Prozesse, Wiederholgenauigkeit und
eine sehr gute Qualitit: Das sind die Vorteile, mit
denen die neue Lissmac-Trockenschleifanlage
SMD 335 REE bei dem Unternehmen punktet.
Auch die Mitarbeiter sind zufrieden. Die Anlage
lduft und ist einfach zu bedienen. Eine Handent-
gratung ist nun kaum mehr erforderlich. ,,Entgra-
ten ist ein erforderlicher Prozess — gerade nach
dem Laserschneiden. Der Kunde erwartet, dass
ein Teil entgratet und somit handfreundlich ist®,
so Born.

Wirtschaftlichkeit und
Energieeffizienz sind entscheidend
Natiirlich kosten Investitionen Geld. Und so wur-
den alle Anforderungen an die neue Anlage vor
dem Kauf genau definiert. Um die konkrete Spezi-
fikation und somit auch den Preis der Maschine
festzulegen, wurde bei Fritz Born eine aufwendige
Teileanalyse durchgefiihrt. Im Ergebnis entschied
man sich fiir 1350 mm Durchlassbreite. Die sehr
wenigen breiteren Teile entgratet man von Hand.
»Wichtig ist es immer, zu verstehen, was unser
Kunde von der Anlage erwartet. Dann kénnen wir
anwendergerecht reagieren, beraten und unterstiit-
zen®, sagt Bertrand Laroche, Area Sales Manager
Metal Processing bei der Lissmac Maschinenbau
GmbH. Er freut sich, dass das bisher erste Liss-
mac-Projekt bei der Fritz Born AG so reibungslos
gelaufen ist und der Kunde zufrieden ist.

Business Development, Prozessoptimierung und
Wirtschaftlichkeit sind fiir Marcel Born sehr wich-
tig. Er versucht, ,den Helikopterblick im Unter-
nehmen zu haben® und auf globale Entwicklungen
zu reagieren. ,,Wir miissen unsere Flexibilitat auch
in Zukunft sicherstellen, vielleicht sogar noch stei-
gern. Kundenorientierung ist wichtig: kurze Lie-
ferzeiten, schnelles Reagieren auf Kundenanfra-
gen. Technologisch am Ball zu bleiben ist dabei ge-
nauso existenziell wie die Digitalisierung®, sagt er.

Der Blick nach vorn ist auch fiir Lissmac wichtig.

Bertrand Laroche zdhlt Schwerpunkte der Ent-
wicklungen auf: ,,Wir arbeiten daran, die Schleif-
mitteleffizienz zu optimieren und das Spektrum an
Schleifmittellésungen je nach Kundenanforderung
zu erginzen. Auflerdem stehen energieeffiziente
Anlagen im Fokus unserer Anlagenkonzepte. Das
Powergrip-Transportband benétigt beispielsweise
kein energieintensives Vakuum.“

Annedore Bose-Munde, Fachjournalistin fiir
Technik und Wirtschaft in Erfurt
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Schneiden

stark

ie Experten vom Messer Cutting Sys-
tems und Chemet kennen sich schon
linger: Bereits 2007 investierte Chemet
in eine MultiTherm, eine Autogen-
schneidmaschine mit drei Alfa-Brennern der
Schneidexperten aus Grof3-Umstadt. ,,Zufrieden
mit der Maschine, aber schnell auf der Suche nach
mehr Leistung, erhielt Chemet 2011 eine Omni-
Mat mit Plasma HPR 260 XD inklusive PKS-Fa-
senaggregat fiir Senkrecht- und Fasenschnitte und
dem Nadel-Markiersystem OmniScript®, erinnert
sich Artur Szygula, technischer Berater bei Messer
Cutting Systems Polska und zustindig fiir den
Kunden.
Auch mit Messer Gase Polska besteht eine gute Be-
ziehung. Chemet bezieht die bendétigten techni-
schen Gase von dort und fertigt im Gegenzug gro-
e Gastanks und Druckbehdlter fiir Messer. Zehn

40 bbr.news April 2024

ist das Gebot der Stunde bei der Chemet Group - Europas
grofstem Hersteller von Druckbehdltern, Flaschen, Tankwagen und Kesselwagen fiir verschiedene Arten
von Fliissiggasen. Ein grofies und ehrgeiziges Projekt zum Bau von Kesselwagen hat nun zur Erneuerung
und Erweiterung des Maschinenparks am Standort in Polen gefiihrt. Dazu gehort neben einer modernen
Produktionshalle auch eine PowerBlade-Schneidmaschine von Messer Cutting Systems.

Jahre nach dem Kauf der OmniMat fiihrte der stei-
gende Leistungsanspruch von Chemet zur Investi-
tion in die Faserlaser-Schneidanlage fiir die Grof3-
flichenbearbeitung, die PowerBlade.

Trotz der guten Erfahrung und der personlichen
Betreuung von Messer Cutting Systems Polska bei
Chemet war der Maschinenlieferant jedoch nicht
automatisch fiir die Lieferung der neuen Maschine
gesetzt. Das aktuelle Kesselwagenprojekt wird von
der Europdischen Union (EU) mit betrdchtlichen
Mitteln gefordert, was Chemet dazu verpflichtete,
eine tiefgreifende technische Analyse der Anforde-
rungen an den Produktionsprozess vorzunehmen
und eine umfassende Marktforschung in Bezug
auf die im Jahre 2021 auf dem Markt verfiigbaren
Losungen durchzufiihren.

Dementsprechend hoch waren die Anforderungen
an die neue Lasermaschine und ihren Hersteller.

Die neue Schneidmaschine fiir Chemet sollte
selbstverstandlich nicht nur auf dem neuesten
Stand der Technik sein. Auf der Anforderungsliste
standen auch zahlreiche besondere Ausstattungs-
merkmale wie:
Faserlaser mit mindestens 6.000 Watt Leistung
Dynamische, automatische Anpassung der La-
serleistung je nach Schnittgeschwindigkeit (fiir
feine Konturen und kleine Details)
Unendlich kontinuierliche Drehung des rotieren-
den Fasenkopfes Typ ,I; , V<, Y , X , K
Stufenlose Einstellung des Fasenwinkels von +50°
Adaptive Optik, zum Beispiel Andern der
Brennweite wihrend des Durchstechens
Maximale Anhebung des Kopfes von 300 mm
Magnetischer Kopthalter mit Kollisionsschutz
Integrationsfihigkeit in die bestehende Schach-
telsoftware



1 Die Lasermaschine
PowerBlade mit 6-kW-
Fasenschneidkopf und
OmniScript-Nadelmar-
kierer

2 Die Lasermaschine
PowerBlade mit Um-
hausung in der neuen
Produktionshalle in
Tarnowskie Goéry

3 Maciej Petrolewicz,
Pawet Pachniak, Dawid
Krawczyk und Mirostaw
Soremba (von links)
begutachten die Schneid-
ergebnisse der Power-
Blade.

Tests bestanden

Der finalen Entscheidung gingen umfangreiche
Tests voraus. Das Team von Chemet wollte sich
personlich davon iiberzeugen, dass das Fasenaggre-
gat der PowerBlade tatsichlich einen Winkel von
50° erreicht und so machte sich ein Team auf den
Weg zu Messer Cutting Systems in Grof3-Umstadt.
Im Detail sollten gratfreie Schnitte bei Blechen bis
3 x 10 m Grof3e und bis 20 mm Dicke moglich sein
mit Fasen bis zu 15 mm. Dabei sollten 90 Prozent
der Fasenteile einen maximalen Winkel von +50°
und eine Toleranz von weniger als 0,5 mm an den
V-, Y-, X- und K-Ndhten aufweisen.

Gemeinsam mit den Laserspezialisten Oliver
Trunk und Marek Lipinski setzte man die hohen
Anforderungen mit Musterschnitten um. Sehr er-
folgreich, wie die Entscheidung von Chemet zeigt:
»Wir haben uns fiir die PowerBlade von Messer
Cutting Systems entschieden, weil die Qualitdt der
damit hergestellten Teile sehr hoch ist. Unsere
Wahl wurde durch die guten Erfahrungen mit den
Messer-Maschinen in unserem Unternehmen un-
termauert®, meint Dawid Krawczyk, Technologe
bei Chemet und verantwortlich fiir die Implemen-
tierung der Messer Cutting Systems-Losungen.

Im Mirz 2022 wurde die Laserschneidanlage in
der neu erbauten Produktionshalle installiert. Das
Fasenaggregat arbeitet mit einem 6-kW-IPG-Laser
und nutzt, wie die OmniMat, ebenfalls das Mar-
kiersystem OmniScript. Fiir das Fasenschneiden
und als Post-Prozessor fiir Fremdsoftware ist die
Softwarel6sung OmniBevel im Einsatz. Das Om-
niFab Modul Machine Insight soll wahrend des
laufenden Betriebs in Echtzeit wichtige Informati-
onen iiber das Schneiden liefern.

Prozesse optimiert

Chemet ist es gelungen, mit der PowerBlade meh-
rere Produktionsschritte zu integrieren und damit
Prozesse zu optimieren. Gab es frither noch die

Schritte ,,Schneiden®, ,Bearbeiten® und ,,Schlei-
fen®, wird jetzt die Qualitdt in einem einzigen Ar-
beitsschritt erreicht. Dabei schneidet die Maschine
rund um die Uhr an sechs bis sieben Tagen in der
Woche. ,Mittlerweile schneiden wir automatisiert
verschiedenste Bau- und Edelstdhle auch mit un-
terschiedlichen Oberflachenqualitdten, ohne dass
ein manueller Eingriff erforderlich ist, erldutert
Dawid Krawczyk.

Insbesondere das Wechseltischsystem habe zu wei-

teren Einsparungen und Optimierungen gefiihrt.

Der Blechwechsel und das Abladen der fertig ge-
schnittenen Teile erfolgen jetzt bei laufender Ma-
schine. Das fithre zu einer enormen Arbeitszeit-
ersparnis.

Unter dem Wechselsystem sind Vibrationswannen
angebracht. Schlacke, Schneidabfille und Kleintei-
le werden so aus der Maschineneinhausung sowie
dem Entladebereich herausgefordert. Dort fillt al-
les in gut zugdngliche Sammelbehilter. Fischen
nach Kleinteilen im Schneidtisch gehort somit der
Vergangenheit an. Auch aufwandige Produktions-
pausen zum Leeren und Reinigen von Schlacke-
wannen sind nicht mehr notwendig.

Zufriedene Mitarbeiter

»Die Sicherheit der Mitarbeiter bei der Arbeit ist
bei uns sehr wichtig. Dazu verfiigt die PowerBlade
iiber erstklassige Sicherheitsfunktionen. Alle Off-
nungen der Laserschutzeinhausung werden sicher
iberwacht. Wihrend des Schneidpaletten-Wech-
sels ist der Laser gesperrt. Nach Beenden des
Wechsels wird die Sicherheit durch das Schlieflen
des Beladetors wieder hergestellt. Die Maschine
startet automatisch den néchsten Auftrag®, erklart
Pawel Pachniak, Maintenance Manager von Che-
met. ,,Unsere Bediener und Techniker freuen sich
tber die verbesserten Arbeitsbedingungen hin-
sichtlich Schadstoff- und Larmbelastung und ha-
ben Freude an der Arbeit mit der neuen Maschine

© Chemet Spotka Akcyjna

und ihrer innovativen Steuerung®, ergidnzt Miro-
slaw Soremba, Product Manager.

Schneller, besser, unabhangiger

,Die neue Lasermaschine hat uns eine Reihe von
Verbesserungen gebracht®, so Maciej Petrolewicz,
Production Department Manager. ,,Wir haben die
Schneidzeiten im Vergleich zum Plasmaschneidver-
fahren bei gleichen Baugruppen deutlich verkiirzt
und sparen aufwendige Bearbeitungen bei Fasen-
schnitten. Bei 95 Prozent der geschnittenen Werk-
stiicke entfillt jetzt der zusitzliche Anfasvorgang.
Auflerdem schneiden wir jetzt Fasen in hochlegierte
Stdhle (CrNi). Das hat unser Leistungsspektrum
deutlich erweitert und macht uns unabhingig von
der Teilezulieferung durch Subunternehmer.”

Chemet macht die Messer Experience
»Der Kauf der Messer Lasermaschine ist Teil eines
grofleren Projekts bei Chemet. Der Laser hat es
uns ermdglicht, unsere qualitativ hochwertigen
und detaillierten Anspriiche umzusetzen. Neben
dem Erreichen der technischen Anforderungen
haben uns die fachlich hochwertige Beratung, die
sehr guten Testergebnisse bei den Musterschnitten
und das erfahrene Team vor Ort mit leistungsfahi-
gem Service Uiberzeugt, erldutert die Technische
Direktorin von Chemet, Katarzyna Glowik-Popiot.
»Wir wiirden uns jederzeit wieder fiir Messer ent-
scheiden. Messer ist nach eingehender Marktana-
lyse und unseren Erfahrungen fithrend in der Her-
stellung von Lasern mit Fasenfunktion.*

Trotz der aktuellen groflen Aufgaben denkt Glo-
wik-Popidt schon an die Zukunft: ,,Wir hoffen in
naher Zukunft Schneiddienstleistungen in unserer
Region anbieten zu konnen. Dazu werden wir
wahrscheinlich in eine zweite Laserschneidmaschi-
ne von Messer Cutting Systems investieren.“
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© MicroStep Europa GmbH

Schneiden

1 Fir den Zuschnitt von
tUberwiegend Stahl und auch
Edelstahl investierte MFP -
Maschinen-Férder-Produkte
in eine MSE SmartFL mit
einer Arbeitsflache von
3.000 x 1.500 mm und
automatischem Wechsel-
tisch zur Be- und Entladung
von Blechen.

2 Als Laserquelle ist eine
YLR-4000 des deutschen
Produzenten IPG Photonics
mit 4 KW Schneidleistung
integriert. Zudem ist die
Anlage der Baureihe

MSE SmartFL mit einem
2D-Laserschneidkopf von
Thermacut ausgestattet.

Hohe Fertigungstiefe dank

und

vertrauen Kunden aus verschiedenen Branchen auf den Spezialisten

fiir Forderband- und Anlagentechnik MFP . Ein breites Produktportfolio und der Einsatz modernster
Produktionsmittel zeichnen das Familienunternehmen aus NRW aus.

as im Bereich ,Entwicklung, Herstel-
lung und Vertrieb von Maschinen-For-
deranlagen® zertifizierte Familienunter-
nehmen MFP (Maschinen-Forder-Pro-
dukte) wurde 1989 von Andreas Melchers mit Un-
terstiitzung seiner Frau gegriindet. Uber 30 Jahre
spater ist MFP auf rund 50 Mitarbeiter gewachsen
und wird heute vom Griinder mit Tochter Janina
gemeinsam geleitet. Am Unternehmenssitz im
nordrhein-westfélischen Finnentrop erfolgt auf
iber 5.000 qm alles aus einer Hand, unter ande-
rem: Konstruktion, Produktion und Montage. Zu-
dem konnen Interessierte im hauseigenen Show-
room einen ersten Eindruck der Produkte aus For-
derband- und Anlagentechnik gewinnen, die fiir
verschiedene Branchen individuell auf die Kun-
denanforderungen abgestimmt werden.
2014 zog das Familienunternehmen in die Produk-
tionsstdtte in Finnentrop, die bereits 2019 erwei-
tert und mit modernsten Produktionsmitteln aus-
gestattet wurde. Dazu zdhlen unter anderem Ab-
kantanlagen, eine eigene Pulverbeschichtung so-
wie drei CNC-Schneidanlagen von MicroStep Eu-
ropa: eine Plasmaanlage der MG-Baureihe, eine
WaterCut-Wasserstrahlanlage sowie bis Ende 2022
ein 2D-Plasmabrenner der Baureihe MasterCut
Compact. In nur drei Jahren investierte der Spezia-
list fiir Forderband- und Anlagentechnik in die
drei Schneidmaschinen, machte sich so unabhin-
gig vom Lohnschneider und sicherte sich mehr
Flexibilitat und Kapazitit.
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Technologievielfalt fiir eine noch
schnellere Bearbeitung

Die beiden Schneidanlagen der Plasmatechnologie
nutzte das Familienunternehmen bis 2022 folgen-
dermaflen: Bearbeitung stirkerer Bleche bis 35
mm mit der Plasmaanlage MG und vorwiegend

Melchers, Geschiftsfithrerin bei MFP. Die Ent-
scheidung fiel auf eine Laserschneidanlage der
Baureihe MSE SmartFL mit automatischem Wech-
seltisch. Seit Anfang 2023 ist der leistungsstarke
2D-Laser im Einsatz und schneidet zirka 70 Pro-
zent Stahl und 30 Prozent Edelstahl mit einer ma-

Plasma, Laser

Wasserstrahl

Janina Melchers, Geschaftsfuhrerin von MFP

Feinblech im Bereich 2 bis 3 mm mit der Master-
Cut Compact. Aufgrund sich andernder Anforde-
rungen an die Genauigkeit der zu bearbeitenden
Teile, entschied sich MFP dazu die MasterCut
Compact durch eine Laserschneidanlage zu erset-
zen und sich so im Zuschnitt noch breiter und
auch deutlich schneller aufzustellen.

» Wir wissen, dass wir uns sowohl beim Aufbau der
Anlage wie auch in den Bereichen Schulung und
Service auf MicroStep verlassen konnen. Daher
war fir uns schnell klar, dass es wieder eine Ma-
schine von MicroStep Europa wird®, so Janina

ximalen Stirke von 3 mm. So ist das Unternehmen
bei der Bearbeitung diinner Materialien noch
schneller und kann mit dem Setting aus Laser-,
Plasma- und Wasserstahlschneidanlage die unter-
schiedlichen und individuellen Anforderungen
der Kunden optimal bedienen. ,,Die Vorteile lie-
gen klar in der hohen Fertigungstiefe und in dem
sauberen Schnittbild sowie der Geschwindigkeit
des Faserlasers®, betont Janina Melchers.

Tube Halle 6, Stand 101



TECHNIK

Konfigurieren von

Sicherheit, Ergonomie, Umwelt

Federstolieln leicht gemacht

DIE FEDERSTOSSEL FSTIm und FSTImc von Schmalz lassen sich individuell an unterschiedliche
Anforderungen anpassen. Unternehmen erhalten dadurch mafigeschneiderte Losungen fiir ihre
Anlagenautomation. Damit die Auslegung schnell von der Hand geht, bietet Schmalz einen neuen
Online-Konfiguratoren mit integrierter Fehlervermeidung.

1 Klein oder groB,
ESD-kompatibel oder
nicht - die Feder-
stéBel FSTIm/FSTImc
lassen sich nun
einfach online konfi-
gurieren.

2 Im Gegensatz zum
FSTE-Modell (links)
liegt die Feder bei
den FSTIm-Versionen
(mitte und rechts)
geschiitzt im Inneren
des Gehdauses.

3 FederstoBel
handhaben Bauteile
schonend und machen
flexible Pick-and-
Place-Anwendungen
moglich.

© J. Schmalz GmbH

X
e}
£
S
N
©
=
&
5]
1%
S

ederstofSel in kleiner Baugrofle ha-
ben sich in der Elektronikindustrie,
in der Pharmabranche und in Rein-
raum-Anwendungen bewiéhrt: Durch
die leichtgingige Feder handhaben sie sehr
empfindliche Werkstiicke schonend und bie-
ten in Kombination mit einem Flachsauger
eine besonders hohe Positionsgenauigkeit.
Die kompakten Mafle finden selbst in engen
Montagelinien Platz. Aufgrund der innenlie-
genden Feder und der reduzierten Ver-
schlauchung - vor allem mit der Profilva-
riante des FSTImc - verringert sich die Par-
tikelgenerierung auf ein Minimum. Zusitzli-
cher Effekt: deutlich verkiirzte Installations-
und Wartungszeiten. Und auch Oberfldchen
mit Hohentoleranzen sind fiir die kleinen
Kraftpakete kein Problem. Durch die leicht-
gingige Bewegung und die kompakte Bau-
weise des FSTImc-Federstoflels in der
Cartridge-Bauweise konnen filigrane Werk-
stiicke prozesssicher gehandhabt werden.

Mit wenigen Klicks

zum passenden FederstéBel

Um die Auslegung von Automationsanlagen
zu beschleunigen und mégliche Fehlerquel-
len auszuschlieflen, launcht Schmalz jeweils
einen Konfigurator fir die Federstof3el
FSTIm/FSTImc. Konstrukteure und Ingeni-
eure sparen mit dem Online-Tool wertvolle
Zeit in der Entwicklung. Sie konnen bei-
spielsweise nicht nur zwischen unterschiedli-
chen Stof3elhiiben wihlen, sondern auch die
Art des Vakuumanschlusses, die Ausfithrung
und den Sauggreifertyp oder den Gewinde-
anschluss bestimmen. Die Federstof3el unter-
stiitzen in den jeweiligen Varianten Eigen-
schaften wie ESD. Die Komplettlosung von
Federstoflel inklusive Befestigungselement
und Saugern kann nach der Konfiguration
per CAD-Modell in die Planung implemen-
tiert werden.

www.schmalz.com
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Sicherheit, Ergonomie, Umwelt

1 Die Cobot-SchweiBzelle Weld4Me von Yaskawa verbindet in kompakter Form die Vorteile eines kollaborativen, einfach bedienbaren Roboters mit pro-

fessionellen Schwei3funktionen.
geschiitzt.

2 Der Cobot HC1ODT IP67 ist in Schutzklasse IP67 ausgefiihrt und somit vor SchweiBspritzern im Produktionsprozess

Gelungener
Einstieg

eines benachbarten Kunden war es fiir die Stockl Maschinen und Gerdtebau
in Schliersee so weit: Das Unternehmen wagte den Einstieg in das Schweiffen mit Roboterhilfe - genauer
gesagt mit einer CE-fihigen Cobot-Komplettzelle Weld4Me CE von Yaskawa.

er Erfolg kam fiir Holztec-Leitner aus dem
oberbayrischen Schliersee buchstéblich
iiber Nacht: Kaum hatte Unternehmens-
leiter Franz Leitner seine selbst entworfe-
nen und handgefertigten Schwung- und Relaxliegen
aus Larchen- und Fichtenholz in einen Online-Shop
eingestellt, kamen die ersten Bestellungen herein. Und
es werden seitdem immer mehr: Inzwischen stehen
die europaweit designgeschiitzten ,Himmelsliegen®
nicht mehr nur am heimischen Schliersee-Ufer, son-
dern auf vielen Terrassen, in Garten und Parks bis hin
nach Mallorca und Italien.
Nach der ersten Uberraschung war bei Holztec-Leit-
ner schnell klar: Um die geforderten hohen Stiickzah-
len dauerhaft liefern zu koénnen, braucht man einen
Partner. Dieser sollte die Fertigung der hochwertigen
Drehgestelle aus massivem Metall ibernehmen, denn
die ,Himmelsliegen“ sind nicht nur formschén und
bequem, sondern auch um 360° drehbar.

Erfolgreiche Zusammenarbeit
Auf der Suche nach einem geeignete Fachbetrieb
versuchte es Franz Leitner erst einmal vor der eige-
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nen Haustlir in Schliersee - und wurde bei der

Stockl Maschinen und Gerédtebau GmbH fiindig.

»S0 ging es los“, blickt Kamil Kowalski, einer der
beiden Stockl-Geschiftsfiihrer, auf die Anfinge der
erfolgreichen Zusammenarbeit zuriick.

Das 1989 gegriindete Unternehmen ist auf die Her-
stellung von Schweif3- und Montagebaugruppen

aus Stahl, Edelstahl und Aluminium spezialisiert.

Diese kommen im klassischen Maschinen- und Ge-
riatebau, aber beispielweise auch in Schienen- und
Sonderfahrzeugen zum Einsatz. Die anspruchsvol-
len Konstruktionen wurden bis zu der Anfrage von
Holztec-Leitner allerdings meist nur in Kleinserien
und tiberwiegend manuell gefertigt. Trotzdem nah-
men Kamil Kowalski und sein Kollege Christian
Strobl Ende 2020 die Herausforderung an, kiinftig
mehrere hundert Drehgestelle pro Jahr zu schwei-
en. Genauer gesagt: automatisiert zu schweiflen.
Gefragt war damit ein kompaktes Roboter-Schweif3-
system, das sich sowohl schnell in Betrieb nehmen
als auch einfach bedienen lassen sollte.

Als optimale Losung erwies sich die Cobot-
Schweif3zelle Weld4Me von Yaskawa: Sie verbindet

in kompakter Form die Vorteile eines kollaborati-
ven Roboters und einer einfachen Bedienoberfla-
che mit professionellen Schweififunktionen. Mit
seiner jahrzehntelangen Erfahrung ermdéglicht der
Hersteller damit kleinen und mittelstaindischen
Unternehmen, die bisher von Hand geschweift ha-
ben, den optimalen Einstieg in das automatisierte
Roboterschweiflen.

Cobot-SchweiBzelle als L6sung
Anfang 2022 nahm die Zelle bei der Stockl Maschi-
nen und Geritebau ihren Betrieb auf. Als Sonder-
ausstattung ist sie statt mit den tiblichen Spannvor-
richtungen mit magnetischen Halterungen ausge-
stattet. ,Die zugesigten Profile werden einfach ein-
gelegt und per Knopfdruck magnetisch fixiert, be-
schreibt Kamil Kowalski den Vorteil. ,,So ist sicher-
gestellt, dass die Bauteile immer exakt an derselben
Stelle liegen.

Im Einzelnen besteht die Weld4Me-Zelle aus einem
Cobot HC10DT IP67, einer Steuerung YRC1000
mit funktionaler Sicherheitseinheit (FSU), Schweif3-
tisch, Blendschutz sowie weiteren optionalen Fea-



4

3 Ein starkes Team und ihr Erfolgsprodukt vor heimischer Kulisse am Schliersee (von links nach rechts): Franz Leitner von Holztec-Leitner sowie

Kamil Kowalski und Christian Strobl von Stéckl Maschinen und Geratebau.

1000 Liegen-Drehgestelle im Jahr.

4 Inzwischen schweiB3t Stockl Maschinen und Geratebau automatisiert bis zu

tures und umfangreichen Schweifffunktionen fiir
das MIG/MAG-Schweifien. Der kollaborative Ro-
boter ist dabei in Schutzklasse IP67 ausgefiihrt und
somit vor Schweif3spritzern im Produktionsprozess

geschiitzt.
Das mitgelieferte Komplett-Schweiflpaket aus
Stromquelle, Kabelpaket, Drahtvorschub und

SchweifSbrenner ist von zahlreichen nambhaften
Herstellern verfiigbar. Inzwischen bietet Yaskawa
diese kompakte Cobot-Schweifilosung auch als CE-
fihige Komplettzelle Weld4Me CE an. Programmie-
rung per Teachbox oder Handfiihrung

Die Komplettzelle berticksichtigt in der Risikobewer-
tung die Anforderungen an die Mensch-Roboter-
Kollaboration und gewdhrleistet dank des Sicher-
heitssetups einen sicheren SchweifSbetrieb. Das be-
deutet: Der Roboter kann durch integrierte Momen-

tensensoren ohne Zaun direkt eingerichtet werden.

Sobald die Vorhénge geschlossen sind, arbeitet dieser
dann im Industriemodus. Damit lassen sich beim

HCI10DT IP67 selbst komplexere SchweifSaufgaben
auf zwei alternativen Wegen programmieren: klas-
sisch per Programmierhandgerit (Teachbox) oder
mittels Handfithrung (DirectTeach) des Cobotarms.

Bei der Stockl Maschinen und Gerdtebau bevorzugt
man aktuell noch die Programmierung per Teach-
box. Dennoch weifl Geschaftsfithrer Kamil Kowal-
ski perspektivisch auch die Cobot-spezifische Opti-
on einer handgefithrten Programmierung zu schit-
zen. Denn mittels Handfiihrung des kollaborativen
Roboters kénnen neue SchweifSpositionen leicht an-
gefahren und auf der vereinfachten Bedienoberfla-
che ,Welding Wizard“ programmiert werden. Prak-
tische Bedienkndpfe am Flansch erleichtern zudem
das Programmieren des Schweif3jobs. Nachdem das
Programm erstellt wurde, kann die Roboterbahn
noch einmal in einem Trockenlauf (Dry Run) tiber-
priift werden, bevor der Roboter seiner Schweif3ar-
beit nachgeht. Das Einlernen in komplexe Program-
mierumgebungen entfillt, wodurch mehr Zeit fiir

den eigentlichen Schweiflprozess bleibt. Gerade bei
kleinen Losgroflen und hoher Produktvielfalt ist
diese Losung besonders geeignet, da der Aufwand
zur Umriistung auf ein neues Teil minimiert wird.

Praxiserfahrungen

Seit Anfang 2022 lauft die neue Cobot-Schweif3zel-
le Weld4Me bei Stockl Maschinen und Gerétebau
nun erfolgreich: Der Jahresdurchsatz liegt inzwi-
schen bei rund 1000 Liegen-Drehgestellen. ,Der
Einstieg in die Robotik ist uns insgesamt gut ge-
lungen®, resimiert Geschiftsfithrer Kamil Kowal-
ski, und er mochte auf den Roboter auch nicht
mehr verzichten: ,Der Schweif$-Cobot von Yas-
kawa soll zwar erst einmal der einzige Roboter bei
uns bleiben, er wird aber kiinftig noch mehr Auf-
gaben tibernehmen.*

\roniu=g

Jede Schweiflaufgabe bringt individuelle Anforderungen mit
sich. Beim Lichtbogenhandschweifien ist die Schweif}fachkraft
dabei besonders gefordert. Die Naht muss jeder Belastung
und Witterung standhalten — unabhéngig davon, ob sie tief
unter Tage oder in luftiger Hohe platziert wurde. Das gilt auch
dann, wenn kein stabiles Stromnetz zur Verfligung steht. Dies
gelingt nur mit dem richtigen Schweifigerat — wie der Ignis
150/180, die Sie dabei unterstitzt, Ihr Schweiflpotenzial auch

bei widrigen Rahmenbedingungen voll und ganz zu entfesseln.

Ignis 150/180

Das flexible
Elektroden-Schweifigerat.

Reparatur

liegt alles in
Ihren Handen.

Weitere Informationen
finden Sie unter:
www.fronius.de/ignis




Richten

Am Puls
der

Verbundplatten, Skalen oder Zifferbldtter - die
Kronauer Industrieschilder GmbH fertigt nicht
nur fiir die chemische Industrie, Elektroindustrie,
Medizintechnik oder den Maschinen-, Gerdte-,
Anlagen-, Schiffs- und Fahrzeugbau, sondern
auch fiir namhafte Luxusuhrenhersteller.

so_ | I -

uo/ 7 5 ~

1 Die KIS GmbH fertigt unter anderem Zifferblatter fiir namhafte
Luxusuhrenhersteller mit dem besonders exklusiven Touch.

2 Lohnrichten fiir KIS GmbH im Kohler Richtzentrum in Lahr

3 Umrandungen aus Edelstahl V4 fur Not-Aus-Schalter: Die
vorderen Teile vor dem Richten - das hintere Teil nach dem Richten

4 Stefan Stange (links), Geschéftsfiihrer KIS GmbH und Klaus
Webhrle, Leiter Richtzentrum Kohler Maschinenbau GmbH
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© KIS GmbH

eginnend mit einer modernen, leistungsfa-
higen Druckvorstufe tiber Maschinen und
Anlagen fiir Offset- und Siebdruck bis
hin zur vollstindigen Weiterverarbei-
tung - Kronauer Industrieschilder zeichnet sich
durch eine komplette In-House-Produktion aus,
um Schilder in hochster Qualitit und préziser
Maf3arbeit zu fertigen.
Die Urspriinge des Unternehmens gehen bis in das
Jahr 1912 zuriick. Mit besonders ausgeprigtem
Qualitatsbewusstsein und viel Liebe zum Detail er-
filllen 35 Mitarbeiter mit einem exakt abgestimm-
ten Maschinenpark kundenspezifische Anforde-
rungen.
So umfangreich das Produktsortiment ausfillt, so
vielseitig kann dieses auch bearbeitet werden.
»Wir fertigen alles, was es zum Anzeigen, Bedie-
nen, Ablesen und Kennzeichnen gibt,“ betont Ste-
fan Stange, Geschaftsfithrer der Kronauer Indust-
rieschilder GmbH.
Um beispielsweise Skalen und Zifferblattern das
gewisse Etwas an Wertigkeit und Brillanz zu verlei-
hen, konnen diese mit einer seidenmatten Oberfla-
che, einem feinen Rundschliff versehen und durch
Zugabe von Essenzen in Gold- oder Messingfarbe
veredelt werden.
Matt gebiirstet, bedruckt, gestanzt, gefrést, gepragt
oder rundgeschliffen — gleich mit welcher Verarbei-
tung und Veredelung die Produkte aus Aluminium,
Messing oder Edelstahl ausgestattet werden, um
hochste Produktqualitit zu gewiéhrleisten, miissen
die Materialien eben und spannungsarm sein.

Qualitdt beginnt beim Richten

Die Fehlerquote liegt bei der KIS GmbH unter 1
Promille. Damit diese Prozesskennzahl stets einge-
halten werden kann, werden bestimmte Teile bei
der Kohler Maschinenbau GmbH in Lohnferti-
gung gerichtet. Beim Richtvorgang werden Un-
ebenheiten im Material beseitigt und Spannungen
reduziert. Die Ursachen fiir Unebenheiten im Ma-
terial kénnen dabei vielfiltig ausfallen.

»Vor allem schwankende Materialqualititen und
Verbiirstungen bedingen ein Richten des Mate-



rials. Da sich bei uns aufgrund des vergleichsweise
geringen Volumens eine Investition in eine eigene
Richttechnologie nicht rechnet, verlassen wir uns
auf die Kompetenz der Kohler Maschinenbau
GmbH. Die letzten Richtauftrage per Lohnferti-
gung umfassten beispielsweise stilbetonte Ziffer-
bldtter aus Aluminium fiir einen nambhaften Lu-
xusuhrenhersteller sowie runde Teile aus Edelstahl
V4 fiir die Lebensmittelindustrie. Die Edelstahl-
Teile fiir die Lebensmittelbranche sind als Umran-
dungen fiir Not-Aus-Schalter vorgesehen und
miissen absolut eben und spannungsarm sein, da-
mit nach der Desinfektion der Anlage keine Keime
und Verunreinigungen darunter gelangen kon-
nen,“ erkldrt Stefan Stange.

Neben schwankenden Materialqualitaten sind aber
auch materialspezifische Formbeeintrachtigungen

wie durch Temperatureinwirkung verantwortlich.

Beim Stanzen, Lasern oder anderen thermischen
Schneideverfahren wie beim Plasmaschneiden
werden Spannungen frei oder sogar erst einge-
bracht. Die Bleche weisen teils sichtbare Uneben-
heiten auf. Dariiber hinaus erwarmt sich beim

»Wir verlassen uns
ganz auf die
Kompetenz von
Kohler.«

Stefan Stange, Geschéaftsflhrer
der Kronauer Industrieschilder GmbH

thermischen Trennen das Material zusatzlich. Im
Werkstoff selbst kommt es zu einem Temperatur-
gefille, was unmittelbar zu weiteren Spannungen
im Material fithrt. Ebene, spannungsarme Bleche
und Teilezuschnitte sind aber ein absolutes Muss,
um den hohen Qualitatsstandards gerecht zu wer-
den.

Zeit fir Qualitat - ganz ohne eigene
Teilerichtmaschine

Generell lassen sich alle Metalle mit einer ausge-
préagten Streckgrenze sowie einer Bruchdehnung
von mindestens fiinf Prozent optimal richten. Sind

© Kohler

diese Werte im Vorfeld nicht bekannt, so bietet
Kohler in einem bestens ausgerichteten Richtzent-
rum in Lahr individuelle Richtversuche an. Im
Kohler-Kompetenzcenter stehen viele unterschied-
liche Teilerichtmaschinen Peak Performer zur Ver-
fiigung, die Bleche mit Breiten bis 2.500 mm und
mit Dicken zwischen 0,2 bis 40 mm und mehr
richten kénnen.

Kommt wie bei der Kronauer Industrieschilder
GmbH eine Investition in eine eigene Richttechno-
logie nicht in Frage, besticht Kohler nach eigener
Aussage in der Lohnfertigung mit einem breiten
Spektrum an Teilerichtmaschinen, innovativen
Features und individuellen Leistungsprogrammen.
Kunden koénnen, so Kohler weiter, mit optimalen
und vor allem konstant guten Richtergebnissen
rechnen und sich ganz auf ihre eigenen Kernkom-
petenzen konzentrieren — selbst bei Lochblechen,
dicken Blechen oder Teilen mit komplexen Geo-
metrien.

www.kohler-germany.com

> WWW.GSW-GROUP.COM

Unsere
Kompaktanlagen
schaffen Platz.
\Vor allem fir
Investitionen.”

Andreas Fischer
Vorstandssprecher

SYSTEME
MASCHINEN
SERVICE
ZUBEHOR

GSW

Sheet metal fans since 1963.

Bandzufiihranlage mit
Wendehaspel fiir hohe
Produktivitét und Prazisions-
Vorschub mit Richtapparat
fiir schnelle Taktfolgen

bei geringem Platzbedarf
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Wider

den

1 Obwohl die Bleche
auf den ersten Blick
oft eben erscheinen,
kann das Schneiden
die Eigenspannungen
freisetzen. Das fuhrt
zu verformten Teilen.

2 Das Richten bei
Wrightform erforderte
bisher meist Hand-
arbeit, ein teurer und
zeitaufwendiger
Prozess.

Fachkratftemangel

MIT SPITZENTECHNIK und Prizisionsarbeit in der Blechumformung hat sich die Wrightform Ltd.
mit Sitz im britischen Eye einen Namen gemacht. Mit der Richttechnik von Arku gelingt dies nun deutlich
schneller als zuvor — und lindert zugleich den Fachkrdftemangel.

ye, UK - Ob Lebensmittelindustrie, Bau-
gewerbe, Verkehrswesen oder Hightech-
Schwimmbdader: Metallteile dafiir stam-
men oft aus dem britischen Stadtchen
Eye. In diesem 2.400 Einwohner zahlenden Ort ist
das Unternehmen Wrightform Ltd. als Blechverar-
beiter anséssig. Gleich nebenan entwirft, fertigt
und installiert das Schwesterunternehmen Wright-
field Forder- und Lebensmittelverarbeitungsanlagen
sowie bewegliche Poolbdden.
Der Kundenstamm von Wrightform besteht so-
wohl aus kleinen als auch GrofSunternehmen, un-
ter anderem aus der Lebensmittel-, Energie-,
Landwirtschafts- und Automobilbranche. Im Rah-
men des Leistungsangebots konnen die Kunden
ihre Teile direkt zum Richten nach Eye senden, be-
vor die fertigen Komponenten in Linder auf der
ganzen Welt gehen. Dann werden sie zum Beispiel
als Forderbandkomponenten in Spanien oder in
Hydrauliksystemen fiir Schwimmbéder in ,,Down-
under eingesetzt.

Neue Herausforderungen

verlangen eine neue Denkweise
Wrightform beschéftigt derzeit mehr als 50 Mitar-
beiter und verfiigt iiber zwei Laserschneidmaschi-
nen, eine dritte soll in Kiirze in Betrieb genommen
werden. Hinzu kommen drei Abkantpressen und
eine Entgrat- und Poliermaschine. In den vergan-
genen Jahren stand das florierende Geschift von
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Wrightform jedoch vor neuen Herausforderungen.
So ist der Fachkriftemangel in den ldndlichen Ge-
bieten Grof3britanniens zu einem grofSen Problem
geworden. Erfahrene Mitarbeiter sind derzeit
schwer zu finden. Auflerdem stellte Steve Larkins,
Business Development Manager bei Wrightform,

Der leicht zu bedienende
FlatMaster sorgt fiir ebene
und fast spannungsfreie Teile
innerhalb von Sekunden.

fest, dass die Qualitdt des Ausgangsmaterials ab-
nahm: ,,Oft sahen die Bleche anfangs noch gut aus.
Aber sobald wir anfingen, Blechteile zu schneiden,
loste sich ihre Eigenspannung, was oft zu einem
verformten Endprodukt fithrte.“ Daher mussten

viele Teile teuer und zeitaufwandig manuell von



Facharbeitern geebnet werden. ,,Als Zulieferer er-
kannten wir, dass ein automatisiertes und konsis-
tentes Verfahren uns dabei helfen konnte, zuverlas-
sig, zeit- und ressourceneffizient eine hohe Richt-
qualitét zu liefern®, blickt Larkins zurtick.

Eine zufdllige Begegnung

Mit dieser Idee im Hinterkopf begannen Ken Rose,
Geschiftsfithrer von Wrightform, und sein Team,
nach einem passenden Verfahren zum Automatisie-
ren und Beschleunigen der Richtprozesse zu su-
chen. Den meisten Maschinen fehlte jedoch die Fle-
xibilitat, um alle Bauteile fiir den vielféltigen Kun-
denstamm von Wrightform zu verarbeiten. Ein Be-
such bei Trumpf in Ditzingen ebnete schlief3lich
den Weg zur gewiinschten Losung: ,,Bis dahin
wusste ich nicht, dass es Richtmaschinen wie den
Arku FlatMaster gibt, erinnert sich Rose. Der
FlatMaster hat schnell sein Interesse geweckt. ,, Wir
waren auf der Suche nach einer Losung, die nicht
nur ein schnelles Richten ermdglicht, sondern auch
einfach zu handhaben ist und dauerhafte Ergebnis-
se ohne Biegungen oder Spannungen im Material
liefert. Nachdem wir alle Informationen iiber den
FlatMaster hatten, entschieden wir uns sehr schnell
fiir ihn“, so Rose im Riickblick.

Da der Brexit am 1. Januar 2021 bevorstand, er-
folgte die Installation und Inbetriebnahme der An-
lage unter hohem Zeitdruck. Angesichts moglicher
Einfuhrsteuern beschloss Wrightform, die Richt-
maschine kurz vor Weihnachten 2020 aufzustellen.
Ein straffer Zeitplan, zumal die Inbetriebnahme
durch Arku innerhalb weniger Tage abgeschlossen
sein musste. Dennoch verlief alles reibungslos.

Im Handumdrehen gerichtet

Mit dem FlatMaster sind die Teile in Sekunden
eben und fast vollig frei von Eigenspannungen.
Das ist ein grofler Vorteil im Vergleich zum manu-
ellen Richten, das mehrere Stunden dauern kann.
Die Maschine ist in der Lage, lasergeschnittene, ge-
stanzte und plasmageschnittene Teile und sogar
ultrahochfeste Stihle (AHSS-Materialien) mit ei-
ner Dicke von 1,0 bis 28 Millimetern zu richten.
Nachfolgende Schritte wie Schweif3en, Biegen oder
Umformen werden schneller und prozesssicherer.
Das positive Kundenfeedback unterstreicht, wie
wichtig ein konsequentes und zuverléssiges Rich-

3 Der Arku FlatMaster ist ein Werk-
zeug fur die unterschiedlichen Anwen-
dungen zum Richten der Bleche bei
Wrightform. Dazu gehdren laserge-
schnittene, gestanzte, plasmageschnit-
tene und sogar AHSS-Materialien.

4 Steve Larkins (links) und Ken Rose
(Mitte) von Wrightform sind sich

mit Christian Nau von Arku einig:
Der FlatMaster hebt das Richten bei
Wrightform auf ein neues Niveau.

5 Das mit dem FlatMaster gerichtete
Material (hinten) zeigt bleibende
Ergebnisse ohne Krimmungen oder
Eigenspannungen.

Richten
vorteil

Steve Larkins, Business Development Manager

ten ist. Fur viele Kunden ist die Ebenheit der Teile
entscheidend. Im Gegensatz zum manuellen Pro-
zess kann Wrightform nun 10 oder 15 Teile in der-
selben Zeit richten und trotzdem die Ebenheits-
vorgaben erfiillen.

Seit der Installation des FlatMaster profitiert
Wrightform auflerdem von Zeiteinsparungen und
Planungssicherheit. Wahrend es beim manuellen
Richten von Blechen schwierig ist, die Zeit im Vor-
aus abzuschitzen, sind die automatisierten Prozes-
se sowohl kalkulierbar als auch vorhersehbar. Dar-
uber hinaus arbeitet die Maschine so effizient, dass
sie oft nur wenige Stunden pro Tag laufen muss
und trotzdem einen Durchsatz von mehreren Ton-
nen pro Woche bewiltigt. Auf diese Weise kann

© Arku

Wrightform auch einen eventuellen Fachkrafte-
mangel ausgleichen.

Wrightform bietet Kunden an, Musterteile mitzu-
bringen, um zu zeigen, wie einfach die Richtmaschi-
ne einzurichten ist. Die konstant gute Qualitit hat
sich bereits herumgesprochen: Neue Kunden kom-
men auf Wrightform zu und fragen nach der Arku-
Technik. Dartiber hinaus erganzen die optimierten
Richtdienstleistungen das Angebot des Schwester-
unternehmens Wrightfield. Bei der aktuellen Auf-
tragslage ist es entscheidend, dass die Bauteile ge-
richtet sind. ,Das wiare vor der Installation des
FlatMaster nicht moglich gewesen®, sagt Larkins.

Konstant gleichmaBig gerichtete Teile
Der FlatMaster ist sehr einfach zu bedienen und
erspart dem Unternehmen eine langwierige Schu-
lung. ,,Wir kénnen unseren Mitarbeitern die Be-
dienung des FlatMaster innerhalb von ein paar
Stunden beibringen. Es ist sehr hilfreich, neue Mit-
arbeiter in das automatische Richten einzufiithren
und dabei jederzeit effizientes Arbeiten zu gewéhr-
leisten®, erklart Larkins.

Der kontinuierliche technische Support von Arku
ist ein grofler Gewinn fiir das Unternehmen: ,,Wir
sind ein Familienunternehmen, daher ist Vertrau-
en ein Schliisselfaktor. Es ist fiir uns sehr wichtig,
mit Menschen zusammenzuarbeiten, mit denen
wir auf Augenhohe sind und auf deren Qualitét
wir uns voll und ganz verlassen kénnen®, so Rose
abschlieflend. ,,Mit Arku haben wir ein neues Mit-
glied in unsere Geritefamilie aufgenommen.*

Stéphane Itasse,
freier Fachjournalist
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it MPI konnen Teile mit unter-
schiedlichen Materialeigenschaften in
ein und dieselbe Platine integriert
werden. Die einzelnen Teile werden

ohne Uberlappung kundenspezifisch verschweifit,
wodurch weniger Material verbraucht wird. Das
Gewicht der Platine wird reduziert, ohne dass die
Festigkeit und die Aufprallsicherheit beeintréchtigt
werden®, erklart Jan Larsson, Business Developer
bei AP&T.
Die Materialeinsparungen fithren nicht nur zu ge-
ringeren Kosten, sondern auch zu einer geringeren
Klimabelastung. Der grofite Teil der Klimabelas-
tung, die ein pressgehirtetes Teil wihrend seines
Lebenszyklus verursacht, ldsst sich auf die Herstel-
lung des Stahls zuriickfithren. Daher ist es unter
Klimaaspekten von grofier Bedeutung, Materialien
effizient zu nutzen. Die Gewichtsreduzierung
wirkt sich auch positiv auf den Energieverbrauch
und die die CO,-Emissionen des fertigen Fahr-
zeugs aus.
Fiir die Automobilhersteller vereinfacht MPI auch
die Produktion. Da die Bauteile aus einer grofien
Platine statt aus vielen kleinen gefertigt werden,
sind weniger Arbeitsschritte und Werkzeuge erfor-
derlich und der Platzbedarf in der Fertigungshalle
ist geringer.
»Ein Doppeltiirrahmen kann aus fiinf oder sechs
verschiedenen Teilen bestehen, die normalerweise
im Werk gelagert, bewegt, geformt und montiert
werden miissen. Mit MPI spart man Zeit und er-
reicht einen weniger komplexen Ablauf*, so Lars-
son.
Nachdem AP&T bisher iiber 150 Presshértelinien
an Kunden weltweit geliefert hat, sieht das schwe-
dische Unter-nehmen nun grofle Chancen in dem
wachsenden Interesse an MPI. ,,Mit unserem mo-
dular aufgebauten Programm von Pressen, Line-
arrobotern und Ofen kénnen wir unabhingig von
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.en grof3er
Karosserietelile

niedrigeres Gewicht, geringere Klimabelastung und
einfachere Produktion - all das sind Griinde fiir das Interesse der Automobilindustrie an press-
gehirteten Karosseriebauteilen aus groffen Platinen, die aus vielen kleineren SchweifSteilen bestehen.
Nehmen wir zum Beispiel Multi Part Integration (MPI) von ArcelorMittal. Dieses Konzept eignet
sich gut fiir die Presshdrtelinien von AP&T. Seit Herbst 2023 hat AP&T eine Produktionslinie zur
Herstellung von Doppeltiirringen bei einem Kunden im kommerziellen Betrieb.

der Art der zu produzierenden Teile immer eine
optimierte Linie entwickeln und anbieten. Wenn
es um die Herstellung grof3er Bauteile geht, ist un-
ser Konzept der elektrischen, energieeffizienten
und kompakten Mehrlagenkammeréfen (MLF -
Multi Layer Furnace) hervorragend geeignet. Un-
ser Mehrlagenkammerofen benétigt nur einen
Bruchteil der Stellfliche eines herkommlichen Rol-
lenherdofens, erklart der Business Manager of Li-
ne Solutions des schwedischen Unternehmens,
Lennart Johansson.

Im Laufe der Jahre hat AP&T insgesamt 70 dieser
Ofen verkauft. Inzwischen ist die dritte Generation
mit sieben Kammern bis zu einer Gréfe von 3.000
x 2.000 mm im Einsatz. Jede Linie kann mit bis zu
vier Ofen ausgestattet werden, was ein hohes Maf3
an Flexibilitit bietet. Auflerdem haben die Ofen
nur wenige bewegliche Teile und erfordern nur ein
Minimum an Wartung, was zu einer hohen Anla-
genverfiigbarkeit fiihrt.

Die Presshéartelinien von AP&T

eignen sich gut fiir die Fertigung von
Karosseriebauteilen aus groBen,
integrierten Platinen. Seit Herbst
2023 hat AP&T eine Produktionslinie
zur Herstellung von Doppeltiirrahmen
bei einem Kunden im kommerziellen
Betrieb.

»Das Linienkonzept an sich legt den Grundstein
fiir eine klimaschonende Produktion. Zum einen
durch unsere energieeffizienten, zuverlassigen Ma-
schinen, zum anderen durch unser ,360° Lifetime
Performance Offer’, was bedeutet, dass wir die An-
lage im Laufe der Zeit optimieren, aufriisten und
warten, damit sie wihrend ihres gesamten Lebens-
zyklus eine hervorragende Leistung erbringt und
das Klima nur wenig belastet, erklirt Johansson.
AP&T konzentriert sich nun auf sein Angebot fiir
das Presshirten grofler Platinen. ,Wir verfiigen
iiber die Technologie und das Prozess-Know-how.
Am wichtigsten fiir gute Ergebnisse ist jedoch,
dass das Bauteil von Anfang im Hinblick auf die-
ses Fertigungsverfahren designt wird. Wir férdern
daher eine frithzeitige und enge Zusammenarbeit
mit den Designern der Automobilhersteller®, fasst
Larsson zusammen.

© Schuler
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© Bruderer

1 Mit dem laut Hersteller weltweit langsten Bett in seiner
Leistungsklasse schafft der BSTA 710-220 viel Platz fiir

prazises und produktives Arbeiten.
3 BSTA 710-220

2 BSTL 350-88

© Bruderer

Bandanlagen und Pressen

AuUuf der Messe

viel

Jahr ein ganz besonderes in der 80-jihrigen Unternehmensgeschichte ist.

nter anderem feierte das neueste Mit-
glied der Bruderer-Stanzautomaten-Fa-
milie Weltpremiere. Mit dem BSTL
350-88 présentierte Bruderer eine kom-
plette Stanzautomaten-Neuentwicklung, basierend
auf der Technik der BSTA-Serie. Unter dem Motto
»Reduziert auf das Wesentliche“ wurde ein neuer
Stanzautomat fiir die Bediirfnisse von Kunden im
3C-Markt entwickelt, die Kleinteile in hohen Volu-
men fertigen. Als Festhub-Stanzautomat spielt der
BSTL seine Stirken aus, wenn es um Prézision und
Kontinuitit geht. Im Vergleich zu élteren Maschi-
nenmodellen weist er einen bis zu 30 Prozent ge-
ringeren Energieverbrauch auf.
Die Bedienung erfolgt iiber eine benutzerfreundli-
che, individualisierbare Schnittstelle im neuen Ka-
cheln-Look. Der Kunde kann mit unterschiedli-
chen Geridten via Webbrowser auf die Steuerung

zeigte die gesamte Prozesskette der kalt umformenden
Blechbearbeitung sowie der damit verbundenen thermischen oder mechanischen Schneid-, Fiige- und
Verbindungstechniken. Da durfte Bruderer mit seiner Stanztechnik natiirlich nicht fehlen, zumal dieses

zugreifen. Die Fernwartung ist auf dem aktuellen
Stand der Technik und bietet, so Bruderer, héchste
Cyber-Sicherheit.

Der BSTL wird komplett mit einem Servovorschub
der neusten Generation angeboten. Damit ist er
fir den Einsatz in verschiedensten Industrien ge-
eignet, wie Communications, Consumer-Electro-
nics, Computer-Electronics, Automotive und In-
dustrie- und Haushaltsgeridteanwendungen.

Durch die von Grund auf neu entwickelte Ausrich-
tung auf diese Einsatzgebiete wird der BSTL zu ei-
nem laut Hersteller ,duflerst interessanten Preis-
Leistungs-Verhiltnis“ angeboten. Die Auslieferung
erfolgt ab Frithjahr 2024.

»Mehr Platz fiir mehr Produktivitit.“ Das wurde
beim neuen BSTA 710-220 wortlich genommen.
Mit dem laut Hersteller weltweit lingsten Bett in
seiner Leistungsklasse schafft er viel Platz fiir pra-

zises und produktives Arbeiten. Dank der automa-
tischen Hubverstellung und verschiedenen Optio-
nen wie unterschiedliche Hub- und Werkzeugein-
bauhoéhen, Presskraftiiberwachung etcetera kann
der BSTA 710-220 an individuelle Kundenbediirf-
nisse angepasst und vielseitig eingesetzt werden,
zum Beispiel fiir Rotor- /Stator- und Trafobleche,
in der Umwelttechnik, bei Steckverbindungen, in-
dustriellen Anwendungen, Halbleiter und Transis-
toren und der Telekommunikation.

Die prézise Mechanik und das Bruderer-Antriebs-
und -Hebelsystem machen den BSTA laut Anbie-
ter zu einer langlebigen und werthaltigen Investi-
tion. Die Auslieferung erfolgt ab Sommer 2024.
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Schnittlinie fur

ie Harbin Electric Machinery Company,
Chinas Marktfiihrer fiir Wasserkraftge-
neratoren, hat bei Schuler Ende 2023
eine komplette Schnittlinie fiir Elektro-
motorenbleche bestellt. Die Anlage besteht aus ei-
ner Bandanlage, Bandvorschub, einer 6.300-kN-
Presse, Entladeschaufel und Platinenentstapler so-
wie einem Schrottférderer. Die Endabnahme ist
fiir Mai 2025 geplant.
Insgesamt ist dies die dritte Schuler-Schnittlinie
fir Harbin Electric. Die erste Anlage mit einer
5.000-kN-Presse wurde bereits 1986 ausgeliefert,
die zweite mit einer 4.000-kN-Presse folgte im
Jahr 2009. Beide Anlagen sind noch in Betrieb.
Die jiingste Investition wurde nicht nur aufgrund
erweiterter Produktionskapazititen getétigt, son-
dern auch wegen der Umstellung des Unterneh-
mens auf eine intelligente Fertigung und dem
daraus resultierenden Bedarf an Hochtechnologie-
anlagen.
Harbin Electric wurde im Juni 1951 gegriindet
und produziert mittelgrofle sowie grof3e Stromer-
zeugungsanlagen in China und 51 weiteren Lén-
dern. Der Hauptgeschiftsbereich umfasst die Ent-
wicklung, Herstellung, Uberwachung, Installation,
Inbetriebnahme, den Betrieb dieser Anlagen sowie
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bleche

Harbin Electric
Machinery Company
hat bei Schuler eine
komplette Schnitt-
linie fiir Elektromo-
torenbleche bestelit.

fiir Wasserkraftgeneratoren bestellt eine Linie
mit Bandanlage, Vorschub, Presse, Entladeschaufel und Platinenentstapler.

Instandhaltung, Modernisierung und Nachriis-
tung. Das Unternehmen profitiert von der ,,One
Belt and One Road“- und der ,Made in China
2025“-Strategie und hat Kooperationsbeziehungen
zu Unternehmen wie GE America, Alston France,
ABB Canada, Andritz Austria und Hitachi Japan
aufgebaut. Die derzeit grofite gelieferte Wasser-
kraftanlage hat eine Leistung von 800 MW. Ein
Wasserkraftwerk mit einer Leistung von 1.000
MW ist in Produktion.

Einmal um die halbe Welt

Schuler hat fiir den Automobilhersteller Ford von
Brasilien nach Thailand verlagert hat. Die vierstufi-
ge Anlage mit einer Gesamtpresskraft von 61.100
Kilonewton wurde am Standort Camagari an der
Atlantikkiiste komplett demontiert, verschifft und
innerhalb von vier Monaten im thailindischen
Werk Rayong wieder aufgebaut. Dort formt die
Highspeed-Tandemlinie nun Karosserieteile fiir
Ford-Modelle auf dem asiatischen und australi-
schen Markt.

Die Anlage besteht aus einer 25.000 kN starken
Kopfpresse, einer Folgepresse mit 16.000 kN und
zwei weiteren Folgepressen mit jeweils 10.000 kN
Presskraft. Zum Lieferumfang gehorte auch, die

komplette Elektrik auf die Stromversorgung am
neuen Standort anzupassen und gegebenenfalls
auszutauschen sowie das Fordersystem zu moder-
nisieren.

»Ford hat uns diesen Auftrag nicht zuletzt auf-
grund der jahrzehntelangen vertrauensvollen Zu-
sammenarbeit mit Schuler auf der ganzen Welt er-
teilt, erklart Seksan Saekoo, der den Schuler-
Standort im thaildndischen Chonburi leitet.

»Das war das grofite Serviceprojekt in unserer Ge-
schichte®, sagt Fibio Fernandes, Business Unit Ma-
nager beim PSB-Service. ,Die Zusammenarbeit
zwischen Schuler Brasilien und Schuler Thailand
war hervorragend, was zu praktisch keinen Verzo-
gerungen und einem zufriedenen Kunden fiihrte.”
Die Demontage begann im Oktober 2022, nach-
dem Schuler den Auftrag im Mai erhalten hatte,
und drei Monate spiter trafen die Komponenten
in Thailand ein. Die Installation vor Ort begann
im April 2023, als die Baustelle vorbereitet war,
und war im August abgeschlossen. Die Abnahme
folgte im Oktober, seitdem produziert die Tan-
demlinie im Werk Rayong.




© Messe Dusseldorf

Messen und Ausstellungen

Dusseldorf

gespannt nach Diisseldorf, wo vom 15. bis 19. April 2024
die globalen Leitmessen der Draht,- Kabel- und Rohrindustrien an den Start gehen.

eit November sind alle ausstellenden Unternehmen unter
, Aussteller & Produkte 2024 und L
Aussteller & Produkte 2024 live geschaltet, stellen ihre Pro-
dukte und Trends in den Internetportalen vor. In elf Wo-
chen ist es dann soweit und die Branchen treffen sich auf dem Diis-
seldorfer Messegelande.
Das Besondere: Nachhaltigkeit und Energieeffizienz stehen noch
starker im Fokus als bereits 2022. T4gliche Ecometal-Mrails durch
die Hallen sollen die Besucher von den neuen, sauberen Produkti-
onsmethoden der Aussteller tiberzeugen.
Trendforen, Expertentreffen und spezielle Pavillon zu Themen wie
Edelstahl, Wasserstoff, andere regenerative Energietrédger, Trennen
und Schneiden, Kunsstoffrohre und Endprodukte bei Fastener &
Spring Making Technologien stehen im Fokus.
Communitybindung durch den téglichen After-Chill Meetings im
Freigeldnde und im Eingang Nord: Hier treffen Aussteller ihre Kun-
den auch nach Messeschluss zu Drinks und wohlschmeckenderen
Disseldorfer Happchen.

Angebotsspektrum der Wire 2024

Die Wire prisentiert sich 2024 in den Messehallen 9 bis 17. Sie ist
so grofd wie nie zuvor und iibersteigt mit rund 66.900 Quadratme-
tern belegter Ausstellungsfliche und 1.026 Ausstellern aus 60 Lan-
dern sogar das Vorpandemienveau.

Gezeigt werden Maschinen und Anlagen zur Drahtherstellung und
Drahtveredelung, Endprodukte bei Fasteners & Springs, Werkzeuge
und Hilfsmaterialien zur Verfahrenstechnik, Werkstoffe, Glasfaser-
technologien, Spezialdrahte und Kabel sowie Innovationen aus den
Bereichen Mess-, Steuer-, Regel- und Priiftechnik.

Neben Draht- und Kabelmaschinenherstellern, Draht- und Kabel-
produkten und Glasfasertechnologien werden imposanten Gitter-

schweifSmaschinen in Halle 17 gezeigt. Sie stellen die Logistik vor
besondere Herausforderungen, denn es miissen dicke Kabel in den
Versorgungsschichten installiert und miteinander verbunden wer-
den, um so den Punktstrom zu erzeugen, den die schweren Maschi-
nen zur live-Prasentation brauchen.

Fastener & Spring Making Technologies

und ihre Endprodukte in Halle 16

Hier présentiert sich die gesamte Wertschopfungskette fiir Befesti-
gungselemente und Federn: von Rohstoffen, Maschinen und Anla-
gen bis zu Befestigungen, Verbindungen und Technischen Federn.
Fir Hersteller, Hindler und Einkiufer von Schrauben, Halterun-
gen, Bau- und Beschlagteilen, Federn aller Art und Drahtbiegeteilen
ist die Wire Disseldorf damit 2024 erneut eine wichtige Informa-
tions- und Orderplattform.

Angebotsspektrum der Tube 2024

Hervorragend gebucht ist laut Veranstalter auch die Tube. Bisher
haben sich 768 Aussteller aus 49 Landern angemeldet. Sie belegen
in den Hallen 1 bis 7.1 eine Gesamtflache von 49.600 Quadratme-
tern.

Die gesamte Prozesskette der Rohrindustrie prasentiert sich auf der
Tube 2024 - konzentriert und kompakt: Maschinen und Anlagen
zur Rohrherstellung, Rohrbearbeitung und Rohrverarbeitung sowie
Rohmaterialien, Kunststoffrohre, Rohre und Zubehor, Gebraucht-
maschinen, Werkzeuge zur Verfahrenstechnik, Hilfsmittel, Mess-,
Steuer-, Regel- und Priiftechnik gehéren zum umfangreichen Ange-
bot. Der Handel mit Rohren, Pipelines, OCTG-Technologien und
Profile erganzen das Angebot.
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PAKET

wenn sich der Biegekopf von dem Gewicht eines Kleinwagens
spielend leicht um die eigene Achse dreht. Wie schnell und leise dieser Wechsel der Biegerichtung vor sich
geht, ldsst sich am eindrucksvollsten erleben, wenn man direkt vor der neuen Transfluid-Dornbiege-
maschine DB 2060 CNC RL steht.
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eistungsstarker, flexibler, prazise, wirtschaftlich und das Ganze energie-
effizient. Diese Anforderungen sind eng mit den Bediirfnissen der heuti-
gen Zeit verbunden und pragen die Innovationsrichtung auch in der
Maschinenbaubranche. Grofler zu werden bedeutet nicht nur die
physische Grofle von Maschinen, sondern auch ihre Leistungsfihigkeit und
Kapazitit zu erhohen. Dies ermoglicht es, grofiere Aufgaben zu bewiltigen,
hohere Produktionsvolumina zu erreichen und komplexere Prozesse zu auto-
matisieren. Dabei steht die Skalierbarkeit im Fokus, um den steigenden An-
forderungen der Industrie gerecht zu werden. Diese Entwicklung macht auch
bei der Herstellung und Bearbeitung von Rohrleitungen nicht halt. Die An-
forderungen an Rohrgeometrien werden komplexer, Rohrdurchmesser gro-
fler und eine hohe Fertigungsgeschwindigkeit ist ein wichtiger Aspekt, um
wirtschaftlich produzieren zu konnen.
Transfluid geht mit dem Trend und hat seine Produktreihe der Dorn-Biege-
maschinen mit rotierendem Biegekopf erweitert. Mit der neuen T-bend-
CNC-Dornbiegemaschine des Typs DB 2060-CNC-R/L bringt der Schmallen-
berger Rohrbiegemaschinenhersteller ein Kraftpaket auf den Markt. Die neue
CNC-Biegemaschine mit rotierendem Biegekopf kann Stahl-, Edelstahl- und
NE-Metallrohre als Rundrohre oder Profile von 6 bis 70 mm Durchmesser
biegen. Und das mit Rohrldngen von iiber sechs Metern. Der Biegekopf lasst
sich horizontal und vertikal positionieren, einschliefllich einer Drehachse zur
Anderung der Biegerichtung. Diese elektrisch angetriebenen Biegemaschinen
sind fiir die Produktion grof3er Stiickzahlen ausgelegt, mit geringem Energie-
verbrauch dank sparsamer Servotechnik.
Die zwolf elektrischen Achsen koénnen synchron programmiert werden, um opti-
male Zykluszeiten zu erreichen. Die Werkzeuge fiir das Biegen auf mehreren Ebe-
nen mit automatischem Werkzeugwechsel ermoglichen es, verschiedene Radien
und die komplexesten Geometrien zu fertigen. Als grofite Maschine in dieser
Baureihe lassen sich so Biegungen bei groflen Rohrdimensionen umsetzen, die
bis dato nur mit hohem Zeit- und Kostenaufwand gefertigt werden konnten.
Der rotierende Biegekopf ist mit zwei sich gegeniiberliegenden Biegeeinheiten
ausgestattet, die jeweils mit drei unterschiedlichen Werkzeugsitzen ausgestat-
tet werden konnen. Miissen diese doch einmal gewechselt werden, sorgen
spezielle Werkzeugwechselsysteme fiir zusétzlich schnelle Umriistzeiten. Um-
fangreiche Zubehoroptionen wie Segmentspannzangen fiir die Bearbeitung
von Rohren mit bereits geformten Rohrenden, Boosting fiir die Freiformbear-
beitung oder das Ausrichten der Rohre durch Sensoren werden angeboten.
Alle sind speziell auf die Maschine abgestimmt und kénnen kundenspezifisch
konfiguriert werden.
Auf Wunsch als Stand-alone-Maschinenlésung mit entsprechenden Schnitt-
stellen oder vollautomatisierbar als Teil einer kompletten Rohrbearbeitungs-
zelle. Hier hilft die hauseigene transfluid Software T Project mit wenigen Pro-
zessschritten zum fertigen Bauteil. Materialangepasst und kollisionsfrei lassen
sich auch komplexe Biegegeometrien planen und durchfiihren.
Die virtuelle Biegesimulation ermittelt exakte Biegezeiten und Trennldngen
und priift Rohrgeometrien bereits im Vorfeld auf Machbarkeit. Rohrdaten
und Ergebnisse des Biegevorgangs werden exakt dokumentiert und sind so-
mit zu 100 Proznet reproduzierbar.
Fiir das Importieren und Exportieren von Daten und die Vernetzung mit Sys-
temen wie BDE oder ERP stehen alle gangigen Schnittstellen zur Verfiigung
und Fremdfabrikate konnen problemlos integriert und gesteuert werden.
Die neue Rohrbiegemaschine mit rotierendem Biegekopf stellt laut Transfluid
eine bedeutende Weiterentwicklung in der Rohrbiegetechnologie dar. Thre
fortschrittlichen Merkmale erméglichen eine prazisere und effizientere Rohr-
bearbeitung, was zu einer verbesserten Produktqualitit und Wettbewerbsfa-
higkeit in verschiedenen Industriezweigen fithrt. Durch die Kombination von
Flexibilitat, Prazision und Effizienz kann diese Maschine eine wertvolle Er-
ganzung sein fiir Fertigungsunternehmen, die hochwertige Rohrkomponen-
ten herstellen mochten.

Rohre und Profile

1 Die neue DB-2060-CNC-RL Dornbiegemaschine von Transfluid 2 Jeder
Biegekopfseite kann mit mindestens zwei Werkzeugsatzen bestlckt werden.

3 Rohre in runder, ovaler, quadratischer, rechteckiger und anderer spezieller
Profi Iform kédnnen gebogen werden. Auch mit Nachdriick- und Freiformfunk-
tion. 4 Spezielle Werkzeugwechselsysteme sorgen fiir kurze Umristzeiten.
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-jJahriges
Bestehen

blickt auf 120 Jahre Erfahrung im Maschinenbau zuriick. Das Unternehmen bietet mafSgeschneiderte und
leistungsstarke Rohrbiegelosungen — von Einzelmaschinen bis hin zu vollautomatisierten Biegezellen.

egriindet 1903 als ,,Gebriider Schwar-
ze“ hat sich Schwarze-Robitec seit
mehr als neun Jahrzehnten auf das
Rohrbiegen spezialisiert. Seit Anbeginn
hat das Unternehmen seinen Hauptsitz in Ko6ln
und présentiert sich heute als Technologiepartner
fir Rohrbiegelosungen. Alle Biegemaschinen sind
stets auf individuelle Anforderungen abgestimmt

und werden in Deutschland gefertigt.

Umfangreiches Portfolio

Das Produktportfolio des Rohrbiegespezialisten
spiegelt die Vielfalt der Branchen wider, die es be-
dient: von der ,High Performance®-Serie fiir die
Automobilindustrie sowie Luft- und Raumfahrt
tiber die ,Heavy Duty“-Maschinen fiir den Anla-
genbau, den Schiffbau und die Offshore-Industrie
bis hin zur ,Boiler & Power“-Serie fiir die Kraft-
werksindustrie.
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der Rohrbiegespezialist

gegrindete Unternehmen zahlt international zu den fihrenden Exper-
ten im Bereich Rohrkaltbiegemaschinen. Am Hauptstandort Kéln beschaftigt der
Hersteller aktuell 100 Mitarbeiter. Uber langjdhrige Partnerunternehmen ist das
Unternehmen weltweit vertreten. Seit mehr als 40 Jahren ist Schwarze-Robitec
im nordamerikanischen Raum prasent, seit 2015 mit einer eigenen Niederlassung.
Bereits 1977 fertigte das Unternehmen die weltweit erste CNC-Rohrbiegemaschi-
ne. Bis heute wurden mehr als 3.000 Maschinen verkauft, viele davon sind seit
mehr als 35 Jahren uneingeschrankt im Produktionseinsatz. Zum Angebotsspekt-
rum von Schwarze-Robitec gehdren neben Rohrbiegemaschinen und Biegewerk-
zeugen auch Rohrperforiermaschinen, Messanlagen, Lésungen im Sondermaschi-
nenbau sowie vollautomatische Biegezellen.
Auf der Referenzliste des Rohrbiegeexperten stehen ausnahmslos alle namhaften
Hersteller der Automobilindustrie, der Energiebranche sowie des Schiffsbaus. Da-
rUber hinaus werden die Losungen des Unternehmens in der Luft- und Raumfahrt
sowie vielen weiteren Industrien eingesetzt.

In seiner Geschichte hat Schwarze-Robitec immer
wieder bahnbrechende Innovationen vorgestellt.
1976 wurde die weltweit erste CNC-Rohrbiegema-
schine prasentiert, 1988 die erste Multiradiusbiege-
maschine. Zum Jahrtausendwechsel kamen voll-

© Schwarze-Robitec
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elektrische Maschinen hinzu; im Jahre 2018 konn-
te Schwarze-Robitec die weltweit grofite vollelekt-
rische Mehrfachradius-Rohrbiegemaschine anbie-
ten.

Das Prinzip ,Made in Germany* bleibt ein zentra-
ler Bestandteil der Unternehmensphilosophie und
gewihrleistet hochste Standards. Diese gelten auch
fiir das nordamerikanische Service- und Vertriebs-
team, das 2015 in einer Niederlassung in den USA
die Arbeit aufnahm.

Mit innovativen Biegel6sungen

in die Zukunft

Seit 2020 hat Schwarze-Robitec seine Kompeten-
zen auf den stark wachsenden Sektor der Elektro-
mobilitdt ausgeweitet. Dabei kommt hochste Prézi-
sionsfertigung zum Einsatz: Die fiir die E-Mobili-
tat benotigten Stromschienen miissen unter Be-
riicksichtigung individueller Geometrien gebogen
werden — und das ohne Beschddigung der Isolie-
rung. Auch steigt die Nachfrage nach vollautomati-
sierten Biegeprozessen kontinuierlich. Dabei gilt
es, die zahlreichen vor- und nachgelagerten Ar-
beitsschritte, wie beispielsweise das Konfektionie-
ren, Endenumformen und Vermessen in die Rohr-
biegezelle zu integrieren.

Auch das Einbinden zusitzlicher Systeme zur Rohr-
zufithrung und/oder von Robotern zdhlt zu den
spezifischen Anforderungen an eine vollautomati-
sche Rohrbearbeitung. Keine Herausforderung fiir
ein Unternehmen wie Schwarze-Robitec, das seit je-
her fortschrittliche Technologien anbietet, die sein
Engagement fiir Innovation und die Erfiilllung neu-
er industrieller Anforderungen unterstreichen.
Maf3geblich prigt den Unternehmenserfolg ein en-
gagiertes Team aus rund 100 maschinenbegeister-

Schwarze-Robitec

©

Der Maschinenbauer Schwarze-Robitec ist gleich mit drei CNC-Rohrbiege-
maschinen fiir hohe Anspriiche in der GroB- und Serienproduktion auf der
diesjdhrigen Tube in Diisseldorf vertreten: eine CNC 40 Rotary, eine als vollau-
tomatische Biegezelle ausgestellte CNC 80 E TB MR mit Circular Cutting Device
und eine CNC E 25 Orbital.

ist auch in diesem Jahr wieder auf der Weltleitmesse der
Rohrindustrie Tube vertreten. Mit drei Rohrbiegemaschinen aus der High-Perfor-
mance-Serie informiert das Unternehmen Uber neuartige Rohrbiegelésungen. Als
eine der drei Maschinen steht die CNC 40 Rotary interessierten Fachbesuchern
zur Verflgung. Die Rohrbiegemaschine hat einen frei drehbaren Biegekopf und
kann damit Rohre sowohl links als auch rechts biegen. Dies ist besonders bei
engen Biegeradien von Vorteil. Die Rotary-Maschinen sind flr den Einsatz unter
dauerhafter und langjahriger Beanspruchung in der Gro3- und Serienproduktion
ausgelegt und zeichnen sich vor allem durch ihre Flexibilitat aus. Rohre mit
komplexen Geometrien werden in einem Arbeitsschritt in hoher Geschwindigkeit
und kurzer Taktzeit gebogen.
Mit der CNC 80 E TB MR zeigt Schwarze-Robitec eine vollelektrische Multiradius-
Rohrbiegemaschine, die die beiden Prozessschritte Biegen und Trennen kombi-
niert und so kurze Taktzeiten ermdglicht. Durch das von Schwarze-Robitec paten-
tierte und in der Maschine implementierte ,,Circular Cutting Device” lassen sich
Rohre ohne Materialverschnitt in Einzelstlicke trennen. Drei Schneidradchen fahren
im Abstand von 120° mehrmals um das Rohr und trennen es nach und nach ab.
Dabei entstehen keine Spane und die Schnittqualitat ist laut Schwarze-Robitec
exzellent, so dass keine zusatzliche Kalibrierung vorgenommen werden muss.
Auf der diesjahrigen Tube wird die CNC 80 E TB MR in eine vollautomatische
Biegezelle eingebunden. Samtliche Produktionsschritte rund um das Biegen grei-
fen damit optimal ineinander.
Mit der kompakten CNC E 25 Orbital lassen sich einzelne Stromschienen und
ganze Systeme zu komplexen Geometrien biegen. Die clevere Maschinenkonzep-
tion erméglicht ein Biegen sowohl Uber die flache als auch hohe Seite der
Stromschienen. Ob Kupfer oder Aluminium mit und ohne Isolierung - die CNC E
25 Orbital bietet eine hohe Geschwindigkeit bei groBer Prazision und erfullt damit
laut Hersteller die anspruchsvollen Anforderungen der E-Automobilbranche.

ten und serviceorientierten Mitarbeitenden. Mit
einem ,beeindruckenden Erbe und einer klaren
Vision fiir die Zukunft® (Originalton) setzt
Schwarze-Robitec seinen Weg als Innovator in der
Rohrbiegebranche fort und ist , fiir die Herausfor-
derungen einer sich standig wandelnden Industrie-
landschaft bestens geriistet®.

Tube Halle 5, Stand E31

1 Die erste Biegemaschine weltweit aus dem Jahr 1958

2 Eine heutige CNC-Rohrbiegemaschine (CNC 220 E TB MR)
aus der High-Performance-Serie des Rohrbiegemaschinen-
bauers Schwarze-Robitec 3 Die vollelektrische Multi-
radius-Rohrbiegemaschine CNC 80 E TB MR kombiniert mit
dem integrierten Circular Cutting Device Biegen und Trennen
innerhalb kiirzester Taktzeiten.

© Schwarze-Robitec
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Rohr-

und

ProfilschweiBmodul

Mit dem hochflexiblen und leistungsstarken Modul ,X-Weld“ zum SchweifSen
von Rohren und Profilen feiert Xellar Technologies seinen Einstand auf der Tube.

ie hochproduktive Messepremiere des
nordbayerischen ~ Maschinenbauers
kann je nach Bedarf Microplasma-,
WIG-, Laser- und Hochfrequenzschwei-
fen. Bei den meisten Verfahren erreicht sie Ge-
schwindigkeiten bis 35 m/min, bei der Hochfre-
quenzvariante sogar 200 m/min. Dabei zeichnen
sich die Schweifindhte durch eine hohe Giite aus:
Sie erfiillen die anspruchsvollen Vorgaben der eu-
ropéischen Norm EN 10217-7 DIN fiir geschweif3-
te Stahlrohre unter Druckbeanspruchungen.

Einzigartige Geschwindigkeiten und
Materialdimensionen

Ebenso wie die hohen Geschwindigkeiten sind
auch die verarbeitbaren Materialdimensionen
nach Angaben von Xellar in Europa einzigartig.
»X-Weld“ ist fiir Rohre verschiedener Querschnitte
mit Durchmessern zwischen 3 und 127 mm und
Wanddicken zwischen 0,1 und 3 mm geeignet.
Groflere Abmessungen sind auf Anfrage mit Son-
derlosungen moglich. Auflerdem kann sie Profile
mit Abmessungen von 10 mm bis 100 mm Seiten-
lange schweiflen — selbst mit komplexen Geomet-
rien.

Einsetzbar ist das SchweifSimodul fiir zahlreiche
Materialien — von niedrig legierten bis zu hochfes-
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ten Einfach-, Edel- und Duplexstihlen, auflerdem
fir Aluminium, Mangan, Kupfer, Messing und Ti-
tan. Es kann sowohl kalt als auch warm gewalzte,
galvanisierte wie nicht galvanisierte und gebeizte
sowie ungebeizte Oberflichen verarbeiten.

Xellar prasentiert das innovative ,,X-Weld“-Modul
auf der Tube in Dusseldorf vom 14. bis 19. April
an seinem Stand A14 in Halle 6.

Mit seiner Vielféltigkeit, Leistungsstirke und der
hohen Giite seiner Schweifindhte eignet sich die

ehemals Profilmetall Engineering GmbH, im main-
frankischen Marktheidenfeld bildet zusammen mit der Profilmetall GmbH in Hirrlingen,
Landkreis Tubingen, die Profilmetall-Gruppe. Diese ist der Spezialist fur rollgeformte
Metallprofile und Profilieranlagen. Als nach eigenen Angaben deutschlandweit einziger
Anbieter bietet sie mit der Serienfertigung und dem Werkzeug- und Maschinenbau das
gesamte Rollform-Know-how in einem Unternehmensverbund. Das Leistungsspektrum
umfasst die Entwicklung, Konstruktion und Herstellung von Profilieranlagen, Sonder-
maschinen und individuellen Profilierwerkzeugen einschlieBlich umfangreicher Service-
leistungen sowie die Serienfertigung montagefertiger Metallprofile im Kundenauftrag.
Das innovative mittelstandische Familienunternehmen mit 120 Mitarbeitern verflgt Gber
nahezu funfzig Jahre Erfahrung und kooperiert mit zahlreichen wissenschaftlichen Einrich-
tungen. Die europaweiten Abnehmer stammen aus vielen Branchen - vom Fenster-,
Schaltschrank- und Automobilbau Uber die Mébel-, Elektro- und Solarindustrie bis hin zur
Gebaude-, Lager- und Medizintechnik. Die Profilmetall Gruppe erzielte 2022 einen Umsatz

in Héhe von 26 Mio. Euro.



Innovation von Xellar fiir zahlreiche Anwendun-
gen und Branchen. Langsnahtgeschweifte Hoch-
druckleitungen fiir Pumpen und Batteriezellen
koénnen mit ,,X-Weld“ genauso bearbeitet werden
wie Rohre, bei denen hohe Anforderungen an
Oberflachen gestellt werden. Dazu zdhlen unter
anderem Leitungen fiir Abfill- und Entsalzungs-
anlagen. Zielbranchen sind vor allem der Automo-
bilbau, die Bauwirtschaft und die Lebensmittelin-
dustrie.

Besonders sicher

Das ,,X-Weld“-Element lisst sich flexibel in die mo-
dular aufgebauten Xellar-Rollformanlagen integrie-
ren, die fir Materialbreiten von 200, 300 und 400
mm ausgelegt sind. Es ist wie alle Module komplett
geschlossen, wodurch es hochste Standards hin-
sichtlich Arbeits- und Umweltschutz erfiillt.

Jederzeit nachriistbar
Xellar-Rollformanlagen sind aufgrund ihres Bau-
kastensystems duflerst variabel und eignen sich fiir
den Einsatz in zahlreichen Branchen. Dadurch
konnen Unternehmen Maschinenkosten deutlich
reduzieren und wechselnde Produktreihen rasch
und kostengiinstig fertigen.

1 Das neue ,,X-Weld“-Element
lasst sich flexibel in die modular
aufgebauten Xellar-Rollforman-
lagen integrieren, die fiir Material-
breiten von 200, 300 und

400 mm ausgelegt sind.

2 Ebenso wie die hohen Geschwin-
digkeiten sind auch die verarbeit-
baren Materialdimensionen von
»X-Weld“ nach Angaben von Xellar
in Europa einzigartig. Das Modul
ist fiir Rohre verschiedener
Querschnitte mit Durchmessern
zwischen 3 und 127 mm und Wand-
dicken zwischen 0,1 und 3 mm
geeignet.

Neben ,,X-Weld* gibt es Module zum Rollformen,
Stanzen, Ablidngen, die sich per Plug & Play den je-
weiligen Anforderungen entsprechend beliebig
miteinander kombinieren und jederzeit nachriis-
ten lassen. Weitere Verfahren wie die Kunststoffex-
trusion oder das Ausschaumen, Verkleben und
Verpacken von Profilen werden kundenindividuell
realisiert.

Xellar-Rollformanlagen zeichnen sich auflerdem
durch eine ergonomische Gestaltung, einen kom-
pakten, funktionalen Aufbau sowie eine intelligen-
te Sensorik, Uberwachung und Datenkommunika-
tion aus.

Tube Halle 6, Stand A 14
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ir leben in einer wirtschaftlich he-
rausfordernden Zeit. Mit dieser Ver-
anstaltung verfolgen wir unter ande-
rem auch das Ziel, aus dem Konkur-
renzdenken ein Kooperationsdenken zu machen®,
empfahl Michael Simon, Griinder und Geschifts-
fuhrender Gesellschafter der Zabag Security Engi-
neering GmbH mit Sitz in Griinhainichen in Sach-
sen, sein Unternehmen bei der Begriiflung der
Gaste zur Roadshow als Partner fiir die Lohnferti-
gung.
Ein Hauptanliegen dieser Veranstaltungsreihe der
BLM Group Deutschland ist, unter ihren Kunden
ein bundesweites Netzwerk entstehen zu lassen. So
finden mehrmals jahrlich Roadshow-Termine bei
ausgewdhlten Kunden statt, zu denen die deutsche
Vertriebs- und Servicegesellschaft des italienischen
Herstellers von Rohr- und Blechlasern sowie von
Rohr- und Drahtbiegemaschinen Interessenten
einlddt. In aller Regel laden auch die Kunden ihre
Kunden zu den Roadshow-Terminen ein. ,,Im Lau-
fe der Jahre sind bereits viele Kooperationen ent-
standen, in denen sich Kunden von uns mit ihren
verschiedenen Maschinen gegenseitig unterstiit-
zen — und so ihre Marktpositionen stirken®, freute
sich  BLM-Group-Deutschland-Geschéftsfithrer
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en statt
Konkurrenzdenken

Teilnehmerinnen und Teilnehmer war der erste Roadshow-Termin der
BLM-Group Deutschland des Jahres 2024 am 1. und 2. Februar bei ZabaG im Erzgebirge ein grofSer Erfolg.
Das Hauptinteresse des auf das Thema Hochsicherheit spezialisierten Unternehmens lag darin, die
Moglichkeiten zu prisentieren, die es sich mit der Inbetriebnahme eines Rohrlasers LT8.20 mit 12,5 Metern
Be- und Entladung auch fiir die Lohnfertigung erschlossen hat.

Andreas Koster iiber das kontinuierliche Wachs-
tum der Kunden-Community des Unternehmens.

Einblicke in die Prozesse anderer
metallverarbeitender Betriebe

Die Besucherinnen und Besucher sehen vor Ort
im Live-Betrieb, wie die Unternehmen, bei denen
die Roadshow-Veranstaltungen stattfinden, mit
der Technik der BLM Group produzieren. Und sie
konnen sich sowohl mit den Maschinenfiihrern
als auch mit dem Management detailliert austau-
schen. Aber die Termine sind auch deshalb fiir sie
interessant, weil sie Einblicke in die Prozesse der
Unternehmen bekommen, die ihre Tore fiir die
Roadshow o6ffnen. Und bei Zabag stief3 das auf be-
sonders grofles Interesse — produziert das Unter-
nehmen doch Anlagen fiir den Geldandeschutz und
die Sicherung hochsensibler Objekte sowie Spezi-
allosungen rund um das komplexe Thema Hochsi-
cherheit. ,,Ein Highlight des vergangenen Jahres
war ein 96 Meter langes Schiebetor fiir den Flugha-
fen in Singapur - eine ingenieurtechnische Her-
ausforderung®, nannte Michael Simon ein Beispiel,
welche Dimensionen die Losungen seines Unter-
nehmens annehmen konnen, die es in alle Welt lie-
fert.

Diese erkldren auch, weshalb es seinen Rohrlaser
LT8.20 der BLM Group mit einer Be- und Entlade-
linge von jeweils 12,5 Metern ausstatten lief8. Mit
dieser Konfiguration ist diese Maschine im deut-
schen Markt einzigartig. ,, Wir konnten uns unsere
Produktion ohne die LT8.20 nicht mehr vorstellen.
Mit ihr haben wir unsere Fertigungstiefe deutlich
weiter erhoht. Bis auf Schrauben und die Elektrik
produzieren wir heute praktisch alle Komponenten
unserer Systeme im eigenen Haus®, betonte Robyn
Klotz, Leiter Technik bei Zabag, die Bedeutung
der Maschine fiir das Unternehmen. Eine Investi-
tion, die mit Steuermitteln des Freistaates Sachsen
mitfinanziert wird.

Rundgang in kleinen Gruppen

Um effiziente Gesprache zu ermdglichen, wurden
die Besucherinnen und Besucher am Vor- und
Nachmittag des 1. Februars und am Vormittag des
Folgetages jeweils in drei Gruppen aufgeteilt, die
an verschiedenen Punkten ihre Rundgénge durch
das Unternehmen starteten. An der LT8.20 erklar-
ten ihnen Andreas Koster und Andreas Schubert -
als Area Sales Manager der BLM Group Deutsch-
land steht er Zabag in Sachen Rohrverarbeitung
zur Seite — die Moglichkeiten dieser Maschine.



1 Die mehr als 110 Teilneh-
merinnen und Teilnehmer
der Roadshow der BLM
Group Deutschland bei der
Zabag Security Enginee-
ring GmbH wurden in kleine
Gruppen aufgeteilt, so dass
auch am Rohrlaser LT8.20
ein intensiver Erfahrungs-
austausch moglich war.

2 Mehr als 110 Teilnehme-
rinnen und Teilnehmer
folgten Anfang Februar
2024 der Einladung zum
ersten Roadshow-Termin
der BLM Group Deutsch-
land des Jahres bei der
Zabag Security Enginee-
ring GmbH im Erzgebirge.

3 Michael Simon, Griinder
und Geschéftsfiihrender
Gesellschafter der Zabag
Security Engineering
GmbH (rechts), und
BLM-Group-Deutschland-
Geschaftsfuhrer Andreas
Koster begriiBen die Gaste
zur Roadshow.

4 Andreas Schubert, Area
Sales Manager der BLM
Group Deutschland, erklart
die flexiblen Méglichkeiten
des mit allen Optionen
ausgestatteten Rohrlasers
LT8.20 von Zabag im 5
Schneiden, Ausschneiden,
Markieren, Bohren und
Gewindeschneiden von
Rohren und Profilen.

5 Der Rohrlaser LT8.20
der BLM Group kann fiir
unterschiedliche Be- und
Entladeldangen ausgestat-
tet werden.

Mit ihrer Flexibilitat ist sie letztlich der Verkaufs-
schlager unter den Rohrlasern der italienischen
Unternehmensgruppe.

Mit ihrem bis 450 schwenkbaren, in Zusammenar-
beit mit Precitec entwickelten und patentierten
3D-Schneidkopf Tube Cutter verarbeitet die
LT8.20 bei hochster Genauigkeit Rohre mit Durch-
messern von 12 mm bis 240 mm und Stangenge-
wichten bis 40 kg/m — angefangen bei Rundrohren,
Quadratrohren und Dreieckrohren iiber Sonder-
profile bis hin zu offenen Profilen. Zabag schneidet
mit ihr vor allem Stahl, bei Bedarf aber auch Edel-
stahl und Aluminium.

Das Unternehmen hat seine LT8.20 mit einer 3+4-
kW-AMB-Faserlaserquelle konfigurieren lassen. An-
dreas Koster: ,JIm Volksmund nennt man sie auch
Donut-Quelle, da sie in einem inneren Kern mit 3
KW Leistung bei einer Breite von 50 Mikron und in
einem dufleren Kern mit 4 KW Leistung bei einer
Breite 150 Mikron schneiden kann.“ Das gibt ZA-
BAG alle Méglichkeiten an die Hand, auch Materia-
lien mit dickeren Wandstérken wie zum Beispiel offe-
ne IPE- oder H-Profile effizient und bei hochster
Qualitit verarbeiten zu konnen. ,,Die LT8.20 deckt
etwa 90 Prozent unserer Anforderungen an die Rohr-
verarbeitung ab®, stellte Robyn Klotz fest.

Bereits im Vorfeld der Inbetriebnahme der Ma-
schine im Herbst 2023 hat man bei Zabag ange-
sichts ihrer hohen Verarbeitungsqualitit und der
Genauigkeit ihrer Laserschnitte vielfiltige Mog-
lichkeit erkannt, die Konstruktionen der Produkte
des Unternehmens zu vereinfachen und zu verbes-
sern. Das gilt insbesondere fiir Verbindungen ver-
schiedener Bauteile aus Rohren und Profilen. So
arbeitet Zabag heute haufig mit Steckverbindun-
gen, Verklinkungen und Verzapfungen, die sich
nahtlos ineinanderfiigen. In vielen Fillen sind jeg-
liche Schweiflarbeiten weggefallen. Die optische
Qualitat der Produkte profitiert davon. 30 bis 50
Prozent - in dieser Groflenordnung bewegen sich
alleine in der Schweiflerei die Einsparungen, die
das Rohrlaserschneiden mit der LT8.20 erméoglicht
hat.

Flexibilitat in der Lohnfertigung

Schneiden, Ausschneiden, Markieren sowie Boh-
ren und Gewindeschneiden mit der optionalen
Drill&Tap-Funktion - bei Zabag werden heute alle
diese Arbeitsschritte in dem Rohrlaser und damit
in einer Maschine ausgefiihrt. Die Handhabung
von Teilen zwischen verschiedenen Maschinen
und Arbeitsplitzen ist weggefallen. ,Um in der

Lohnfertigung bestméglich aufgestellt zu sein, ha-
ben wir in unsere LT8.20 von vornherein einige
Optionen hineingenommen, die wir in der Her-
stellung unserer eigenen Produkte streng genom-
men nicht brauchten, unterstrich Robyn Klotz
die Bedeutung dieses Geschiftsfeldes fiir das Un-
ternehmen. Fiir die Kunden dieses Bereichs ist
auch die Tatsache von Bedeutung, dass ZabaG
heute alle Teile, die das Unternehmen einmal mit
der LT8.20 hergestellt hat, jederzeit wieder repro-
duzieren kann. In exakt der gleichen Qualitit.

Das Interesse der Besucherinnen und Besucher
war alleine schon daran abzulesen, dass viele von
ihnen noch in Gespriche vertieft waren, nachdem

© BLM

das offizielle Programm schon lange zu Ende war.

Das galt gerade auch fiir die Géste aus der Region
Erzgebirge. Fiir eine ganze Reihe dieser Unterneh-
men produziert Zabag mit seinem umfassenden
Maschinenpark schon linger hochwertige Teile
und Baugruppen. Mit der LT8.20 ist das Unterneh-
men fiir sie als Lohnfertiger noch einmal erheblich
attraktiver geworden.

Tube Halle 5, Stand G22
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1 TTT: Zusammen mit Partner

Transfluid fand Trumpf die
passende L6sung fiir TecPro.

bearbeiten? Bei TecPro geht das! Durch das Zusammenspiel einer
automatisierten TruLaser Tube 7000 fiber und einer TruLaser Cell 8030 von Trumpf, sowie einer
Rohrbiegemaschine von Trumpf Partner Transfluid hat das Unternehmen jetzt ein echtes Ass im
Armel: Auch komplexe Aufgaben der Rohrbearbeitung lassen sich automatisiert, effizient, prizise

und kostengiinstig umsetzen.

er Holger Malzkorn, Geschafts-

fithrer der TecPro Metall GmbH

fragt, welche Eigenschaften das Un-

ternehmen auszeichnen, bekommt ei-

ne klare Antwort: ,,Flexibilitat, Effizienz, das Den-
ken in Losungen und unser Know-how, das es uns
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ermoglicht, Produkte gemeinsam mit unseren
Kunden zu optimieren.“ Dass er damit nicht iiber-

treibt, zeigt sich anschaulich vor einigen Monaten.

Ein Kunde aus der Automobilzuliefererbranche

fragt ein Querrohr fiir eine Anhangerkupplung an.

TecPro miisste dafiir das Rohr schneiden, mit

Konturen versehen und biegen. Im Bogenbereich
sind weitere Konturen einzubringen. Das alles mit
hohen Anforderungen an die Bauteilgenauigkeit —
und natiirlich zu einem guten Preis. 50.000 Teile
im Jahr sind fir den Anfang vorgesehen, weitere
Auftrage konnten folgen. Mit den vorhandenen



Maschinen ist das auch beim Rohr-
spezialisten TecPro nicht zu machen,
aber Dominik Jordan, Vertriebsleiter
der TecPro GmbH und sein Team
zeigen sich offen fiir neue Wege.
»Um das Bauteil kostengiinstig und
mit geringem manuellem Aufwand
fertigen zu konnen, musste eine au-
tomatisierte Losung her, erinnert er
sich und erganzt: ,Nur damit ist es
moglich, auch mit bestehendem Per-
sonal Zykluszeiten zu verringern.“

Gemeinsam besser

Die TecPro Metall GmbH in Neuss ge-
hort zur Neuenhauser-Gruppe, einem
Unternehmensverbund, dem unter an-
derem metallverarbeitende Unterneh-
men angehoren. Der Vorteil: Kunden
profitieren vom jeweiligen Spezial-
Know-how der Einzelunternehmen
und von den Synergien, die das Unter-
nehmensnetz schafft. TecPro beliefert
die Automobil- und Nutzfahrzeugin-
dustrie sowie den Maschinen- und An-
lagenbau mit Komponenten sowie
kompletten Baugruppen und Syste-
men. Der Fokus liegt auf der Rohrbear-
beitung. ,Wie die gesamte Neuen-
hauser- Gruppe setzen auch wir aus-
schliefilich auf Maschinen von Trumpf.
Deshalb waren die Ansprechpartner
aus Ditzingen auch beim Projekt Pro-
zesskette Rohr unsere erste Anlaufstel-
le, erzihlt Malzkorn.

Alles aus einer Hand

Fir Raphael Heinzelmann, Produkt-
manager TruLaser Tube bei Trumpf,
ist die Anforderung von TecPro
nicht neu: ,,In der Rohrbearbeitung
sind zunehmend automatisierte Pro-
zesse gefragt. Mit unseren Anlagen
bieten wir unseren Kunden optimale
Voraussetzungen dafiir. Was uns fiir
eine durchgingige, automatisierte
Prozesskette Rohr bei TecPro fehlte,

war eine Rohrbiegemaschine, die wir
bei Trumpf nicht im Portfolio ha-
ben.“ Die Liicke schlieffen die
Trumpf-Experten durch eine strate-
gische Partnerschaft mit dem Spezia-
listen fir Rohrbiege- und -bearbei-
tungsmaschinen, der Transfluid-Ma-
schinenbau GmbH.
sind wir in der Lage, eine automati-

»Gemeinsam

sierte Prozesskette Rohr anzubieten,
die unseren Qualititsanforderungen
entspricht®, so Heinzelmann.

Die Losung bei TecPro besteht aus
dem perfekt aufeinander abgestimm-
ten Zusammenspiel zwischen der au-
tomatisierten Laser-Rohrschneidma-
schine TruLaser Tube 7000 fiber und
einer 3D-Laseranlage TruLaser Cell
8030. ,,Die dritte Maschine im Bunde
ist eine vollelektrische CNC-Dorn-
biegemaschine unseres Partners
Transfluid“, berichtet Heinzelmann.
Die Automatisierung der Prozessket-

te erfolgt durch einen Roboter.

Schneiden, Biegen, Lasern
Mit Laser-Rohrschneidmaschinen von
Trumpf hat TecPro schon viele Jahre
gute Erfahrungen gemacht. Neben ei-
ner TruLaser Tube 5000 fiber ist auch
die TruLaser Tube 7000 fiber bereits
Teil des TecPro-Maschinenparks. ,,Fiir
das angefragte Bauteil war aber auch
eine Maschine notwendig, die in der
Lage ist, Konturen in Biegebereiche
einzubringen®, erzdhlt Dominik Jor-
dan. Nachdem Trumpf einige der Tec-
Pro-Bauteile auf einer TruLaser Cell
8030 probegefertigt hat, ist klar, dass
diese 3D-Laseranlage Teil des automa-
tisierten Verbunds sein wird. ,,Die Tru-
Laser Cell 8030 ist bereits fiir die auto-
matisierte Fertigung ausgelegt und hat
uns mit ihrer prézisen Bearbeitungs-
qualitdt und ihrer Prozesssicherheit
iiberzeugt®, sagt Jordan. ,Fiir das Bie-
gen der Rohre entschied sich Tec-

Rohre und Profile

2 Teamarbeit flihrt nicht nur im Maschinenverbund Prozess-
kette Rohr zu guten Bearbeitungsergebnissen. Auch die
offene und partnerschaftliche Zusammenarbeit aller Projekt-
beteiligten war ein Schliissel zum Erfolg.

3 Das Zusammenspiel einer automatisierten TruLaser Tube
7000 fiber und einer TruLaser Cell 8030 von Trumpf, sowie
einer Rohrbiegemaschine von Trumpf-Partner Transfluid
meistert auch komplexe Aufgaben der Rohrbearbeitung
automatisiert, effizient, prazise und kostengiinstig.

4 Dominik Jordan, Vertriebsleiter der TecPro GmbH ist sehr
zufrieden mit der Prozesskette Rohr: ,,Im Team sind die
Maschinen und die Automatisierung die perfekte Lésung fir
die Fertigung des angefragten Bauteils.”

5 Die automatisierte Prozesskette Rohr und deren einfache
Programmierung verschaffen TecPro Wettbewerbsvorteile.
Auch komplexe Aufgaben der Rohrbearbeitung lassen sich

automatisiert, effizient, prazise und kostengiinstig umsetzen.
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Rohre und Profile

1 Die Anlagen im Maschinenverbund werden
automatisiert von einem Robotersystem be-
dient, das die Teile automatisiert von einem
Bearbeitungsschritt zum nachsten transportiert.

2 Auf der TruLaser Cell 8030 erfolgt die End-
bearbeitung des Bauteils. Die Anlage Uberzeugt
neben der prazisen Bearbeitung auch durch

die selbsterklarende und zeitsparende Program-
mierung.

3 Mit der 3D-Laseranlage TruLaser Cell 8030
von Trumpf lassen sich prazise Konturen
ausschneiden, die vor dem Biegen nicht ein-
gebracht werden kénnen, weil sie sich sonst
verformen wiirden.

4 Nach dem Zuschnitt der Rohre auf der
TruLaser Tube 7000 werden die Rohre zum
Anlagenverbund transportiert, wo der Roboter
sie in eine Blindelmulde einlegt und anschlie-
Bend auf einem Tisch vereinzelt.

5 Holger Malzkorn, Geschaftsfiihrer der TecPro
Metall GmbH, freut sich tiber den reibungslosen
Ablauf des Projekts: ,,Trumpf und Transfluid
haben eng kooperiert. Dadurch haben wir
Beratung, Maschinen und Inbetriebnahme ge-
fuhlt aus einer Hand bekommen.“
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Pro fiir die CNC-Dornbiegemaschine
von Transfluid®, erklart Heinzelmann.

Bei der Produktion des Querrohrs
der Anhingerkupplung sorgt die Pro-
zesskette Rohr nun fiir einen fliissi-
gen Prozess: Die TruLaser Tube 7000
fiber erledigt den Zuschnitt der Roh-
re und bringt Konturen ein. Anschlie-
Bend werden die Rohre zur Transflu-
id-Rohrbiegemaschine transportiert
und automatisiert mit dem Roboter
beladen. Nach dem Biegen bringt der
Roboter die Bauteile zur TruLaser
Cell 8030. Dort erfolgt die Endbear-
beitung. Die 3D-Laseranlage schnei-
det Konturen aus, die vor dem Biegen
nicht eingebracht werden konnen,
weil sie sich sonst verziehen wiirden.

»Jede Maschine fiir sich genommen
bietet uns Vorteile, die uns auch bei

kiinftigen Projekten einen Qualitats-
und Kostenvorteil verschaffen, freut
sich Dominik Jordan.

Einzeln super,

im Team unschlagbar

Die TruLaser Tube 7000 fiber iiber-
zeugt bei TecPro vor allem durch ihre
Prozesssicherheit. Bei der TruLaser
Cell 8030 loben die TecPro-Mitarbei-
ter die selbsterkldrende und zeitspa-
rende Programmierung. ,Nachdem
das Hochladen von Vorrichtungen in-
klusive Bauteil erledigt ist, wird das
Programmieren quasi zum Selbstlau-
fer, sagt Dominik Jordan. Die Biege-
maschine von Transfluid hdlt nicht
nur die geforderten Toleranzen zuver-
lassig ein, sie lasst sich mit Hilfe des
Werkzeugwechselsystems auch schnell
und unkompliziert risten. ,Aufler-
dem kommt sie mit schweren Bautei-
len gut zurecht*, erganzt Jordan.

Im Team sind die Maschinen und die
Automatisierung die perfekte Losung
fir die Fertigung des angefragten
Bauteils, bestdtigen sowohl TecPro,
als auch der Automobilzulieferer.
Sehr zufrieden sind alle Projektbetei-
ligten auch mit der partnerschaft-
lichen Zusammenarbeit. ,,Unsere An-
sprechpartner von Trumpf und
Transfluid haben in diesem Projekt
eng kooperiert. Das war fiir uns be-
quem, denn gefiihlt haben wir die Be-
ratung, die Maschinen und die Inbe-
triebnahme aus einer Hand bekom-
men,” resiimiert Holger Malzkorn.

Tube Halle 6, Stand A17



Metalle

angley Alloys kennt sich aus mit Materialien,
die in der Branche als ,,schwierig“ gelten. Das
Unternehmen aus Newcastle vertreibt
Stangen, Rohre und Bleche aus Hochleis-
tungsmetallen, ist aber auch als Komponentenher-
steller tatig. 70 Mitarbeitende kiimmern sich um
den Zuschnitt von Duplex- oder Superduplex-
Edelstahlen, hochfesten austenitischen Edelstah-
len, Kupfer-Nickel- und Nickelbasislegierungen.
Kunden aus unterschiedlichen Branchen vertrauen
auf Prazision, Zuverlassigkeit und Expertise des
Fachhéndlers. Das Spektrum reicht von kleinen
Werkstitten iiber die Automobilindustrie bis hin
zum groflen Stahlbauer fiir Briicken, Industriege-
béaude oder Schiffe.

Die Herausforderung

Die Sageflotte von Langley Alloys stief} nach zehn
Jahren an ihre Grenzen, eine Kapazititserweite-
rung war mit den vorhandenen Maschinen nicht
moglich. Zudem verhinderte der Platzmangel in
der Fertigungshalle, weitere Bandsagen anzuschaf-
fen. Der Spezialist hatte klare Vorstellungen von
seiner neuen Sdgelosung: Auf jeden Fall sollte der
Einsatz von Hartmetallbdndern moglich sein, um
kiirzere Schnittzeiten fiir grofiere Bestande an Ni-
ckellegierungen zu erreichen. Mit dieser Idee trat
Langley Alloys an die britische Niederlassung von
Kasto in Milton Keynes heran, um moégliche Opti-
onen zu diskutieren.

Die Lésung

Seit mehreren Jahren bearbeiten Bandsigen der
Baureihen Kastotec AC 4, Kastowin A 4.6 und
Kastowin pro AC 5.6 die schwer zu schneidenden
Metalle. Langley Alloys erhohte die Schnittkapa-
zitdt und die -prazision deutlich - ohne aufwin-
dige Uberwachung. Dank der verbesserten CNC
der Kasto-Sagemaschinen konnen die Mitarbei-
die
schneller ausfiithren, da die Sagen die Geschwin-

tenden unterschiedlichen  Ségeauftrige
digkeit und den Vorschub fiir jeden Auftrag auto-
matisch einstellen. Die Kasto-Sagen erledigen

samtliche Auftrige bei Langley Alloys nahezu rei-

Sdagen

und prizise Schneidergebnisse: Der Metallfach-
hindler Langley Alloys war auf der Suche nach einer effizienteren Séigetechnik. Das Ergebnis: Bandsdgen
von Kasto, mit denen das britische Unternehmen auch schwer zu schneidende Metalle bearbeiten kann.

© Kasto

Metallfachhdndler Langley Alloys vertraut bei der Bearbeitung von schwer zu schneidenden

Legierungen auf Bandsédgen von Kasto.

unsere schwierigen

Materialien

Rodney Rice, Geschaftsfuhrer von Langley Alloys

bungslos. Und sollte es Probleme geben, ist das
Team der britischen Niederlassung jederzeit
schnell vor Ort, um diese zu warten oder instand
zu halten.

Seit dem Kauf der allerersten Kasto-Séage vor sechs
Jahren hat der Metallspezialist acht Kasto-Maschi-
nen im téglichen Einsatz — und bald kommen wei-
tere hinzu.

Noch effizienter

»Die Bandsdgen von Kasto sind ideal, um unsere
schwierigen Materialien zu schneiden. Hier woll-
ten wir effizienter werden und das ist uns gelun-
gen®, begriindet Geschiftsfithrer Rodney Rice die
Entscheidung.
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Draht

2

© EJP

1 Eine auf einer Kugelumlaufspindel montierte Einziehzange
fordert einen neuen Draht in die Maschine, der anschlieBend vom
Raupenzug gefasst wird

2 Die Einzelblock-Ziehmaschine mit einem Mehrkammer-Seifen-
kasten passt EJP Wire Technology an spezielle Kundenanforde-

rungen an.

Losungen flur die

aus einer Hand

2024 stellen die EJP Maschinen GmbH, die EJP Wire Technology GmbH
und die EJP Tosca Strahlanlagen GmbH erstmals gemeinsam auf einem Messestand aus.

it der Erweiterung des Produktport-
folios um Draht-Ziehmaschinen bie-
tet die EJP-Gruppe jetzt das vollstin-
dige Spektrum der Herstellung und
Bearbeitung von Draht, Stangen, Rohren und Pro-
filen vom Umformen bis zur Oberflichenbehand-
lung aus einer Hand an.
Auf der Messe stellen die Unternehmen unter an-
derem die Kombination einer Schilanlage von EJP
Maschinen mit einer neuen Bandschleifanlage von
EJP Wire Technology vor, die nach dem Schilen
eine besonders hochwertige Drahtoberfliche er-
zeugt. Sie zeichnet sich dartiber hinaus durch eine
besonders kompakte Bauform und entsprechend
geringen Platzbedarf aus.
Die im Jahre 2020 gegriindete EJP Wire Technology
aus Schwerte hatte bisher auf die Vorbehandlung
von Draht fokussiert. Jetzt bietet sie auch komplette
Drahtziehlinien an. Basis der neuen Produktlinie ist
das umfassende Know-how, das die Ingenieure der
Unternehmensgruppe in der Drahtindustrie erwor-
ben haben. Somit ist die EJP Gruppe jetzt auch im
Drahtbereich Komplettanbieter und deckt mit Anla-
gen, die in Deutschland hergestellt werden, das ge-
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samte Spektrum der Herstellung von Draht, Stan-
gen, Rohren und Profilen ab.

EJP Maschinen zeigt seine Maschinen fiir alle Pro-
duktionsschritte von der Anlieferung des Mate-
rials iber das Ziehen, Schilen, Richten und Priifen
bis zum Lagern der fertigen Langprodukte.

EJP Tosca prasentiert seine Schleuderrad-Strahlan-
lagen fir Draht und andere Langprodukte, unter

anderem die ,, TS-CV* fiir die mechanische Inline-
Oberflichenreinigung und das Aufrauen von
Draht. Drei oder mehrere Turbinen, die um den
Draht herum positioniert sind, entfernen Zunder
und Oxid mit metallischem Strahlmittel.

Wire Halle 9, Stand A12

konzipiert, produziert und vertreibt seit 1981 modularisierte
und individuelle Produktionsanlagen flr die Fertigung von Stangen, Rohren und Profilen.
Das Lieferspektrum umfasst alle Produktionsschritte von der Anlieferung des Materials
Uber das Ziehen, Schalen, Richten und Prifen bis zum Lagern der fertigen Produkte. EJP
ist nach eigenen Angaben der einzige Anbieter kombinierter Ziehmaschinen, der in
Deutschland produziert. Die EJP-Gruppe umfasst in Deutschland die EJP Maschinen
GmbH, die EJP Wire Technology GmbH und die EJP Tosca Strahlanlagen GmbH. Im EJP
Stammwerk in Baesweiler bei Aachen mit 47 Mitarbeitern und bei Tochtergesellschaften in
Polen, Italien, Sidkorea und China beschaftigt EJP weltweit fast 250 Mitarbeiter.



GrofBere
zwel Metalle

2024 stellt die
Aachener Maschinenbau GmbH (Amba)
zwei neue All-in-One Maschinen vor:
Die Schraubenmaschine BM12 ist die erste,
die aus Draht mit 18 mm Durchmesser bis
zu 70 Schrauben pro Minute herstellt; die
ebenfalls neue BM-BiMetall produziert
nach dem All-In-One-Prinzip automatisch
bis zu 100 Bimetall-Schrauben pro Minute.

it der neuen Schraubenmaschine BM12 erweitert Amba das
Produktspektrum seiner All-in-One-Maschinen auf Drahtdurch-
messer bis zu 18 mm. Draht mit einem Durchmesser bis zu 12
mm formt die neue Anlage wie bisher kalt um. Neu ist das
Warmumformen: Schrauben mit einem Drahtdurchmesser zwischen 12 und
18 mm werden vor dem Stauchen in der Maschine induktiv erwéarmt. Dabei
sind Vorwarmtemperaturen des Umformbereichs von bis zu 1.200 °C reali-
sierbar. Die Maschine ist fiir eine Produktionsgeschwindigkeit von 50 bis 70
Teilen pro Minute ausgelegt.
Die erste Maschine der neuen Serie wird bis zu 600 mm lange Schrauben mit
einem Gewindedurchmesser von mehr als 19 mm direkt vom Draht herstel-
len. Sie wird bei einem Kunden in den Vereinigten Staaten zwei alte Produk-
tionsanlagen ersetzen, bei denen mehrere Maschinen verkettet sind und ma-
nuelle Beschickung an mehreren Stellen erfordern. Hier erzielt das All-in-
One-Prinzip vom Abwickeln tiber das Richten und Schneiden iiber das Stau-
chen des Kopfes bis zum Aufwalzen des Gewindes deutliche Gewinne an Pro-
duktivitit. Auch der Flichenbedarf dieser Amba-Maschine ist deutlich redu-
ziert im Vergleich zu den aktuellen Produktionsanlagen.

Schraubenmaschine fiir Bimetallschrauben

Die neue BM-BiMetall stellt vollautomatisch — ebenfalls nach dem All-in-One
Prinzip - pro Minute bis zu 100 selbstbohrende Bimetall-Schrauben her. Diese
Spezialschrauben werden zum Beispiel fiir die Montage von Profilblechen im
Dach- und Fassadenbau, aber auch in der Solarindustrie zur Befestigung von
PV-Modulen eingesetzt. Die Bohrspitze besteht aus gehértetem Stahl, der
Schaft aus Edelstahl. Dadurch konnen die Schrauben ohne Vorbohren in einem

Draht

G
au
< Ch\ner\b
IS

- meist ,,Amba*
genannt - wurde 1908 im Umfeld der Aachener Nadelindustrie
gegriindet, die seinerzeit weltweit renommiert war. Seitdem
hat sich das Unternehmen mehr und mehr zum international
anerkannten Spezialisten flr Maschinen zur Kaltumformung von
Bauteilen aus Metall entwickelt.

Heute stellt Amba Uberwiegend Spezialmaschinen fir die Produk-
tion langer Bauteile her, deren Querschnitt sich tUber die Lange
verandert - so zum Beispiel von Schrauben mit einer Lange
zwischen 60 und 2.500 mm sowie von Rohren und Speichen.

Mit dem All-in-one-Prinzip ist Amba der weltweit wohl einzige
Hersteller von Maschinen, der die kontinuierliche Fertigung langer
oder komplexer Teile in einer einzigen Maschine realisiert: Vom
Halbzeug - sei es Draht oder Rohr - bis zum fertigen, verpackten
Produkt laufen alle Prozessschritte in einer Maschine ab.

Am heutigen Stammsitz des Unternehmens in Alsdorf in der Nahe
von Aachen arbeiten 80 Menschen in Entwicklung, Konstruktion,
Fertigung und Kundendienst.

Arbeitsschritt montiert werden. Die Produktion von Bimetallschrauben erfolg-
te bisher auf verschiedenen, nicht voll automatisierten Maschinen. Dem All-
in-One-Prinzip von Amba entsprechend werden alle Prozessschritte von der
Materialzufuhr iiber das Formen des Kopfes, das Verschweiflen der Spitze aus
Kohlenstoffstahl mit dem Edelstahldraht, das Walzen des Gewindes sowie das
Kneifen und Hérten der Bohrspitze in derselben Maschine realisiert.

Wire Halle 16, Stand H58

1 Die neue BM 12 ist die erste,
die aus Draht mit 18 mm Durch-
messer bis zu 70 Schrauben pro
Minute herstellt.

2 In den All-in-One Schrauben-
maschinen erfolgen alle Ferti-
gungsschritte vom Abwickeln
des Drahtes bis zum Aufwalzen
des Gewindes in derselben
Maschine.

3 In der neuen BM-BiMetall
Maschine wird die Spitze aus
Kohlenstoffstahl mit dem
Edelstahldraht verschweiBt.
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FOKUS
Draht

BAU DER
STROMTRASSEN
NIMMT

TEMPO AUF

DIE ENERGIEWENDE wird zunehmend europdisch gedacht, denn sie muss grenziiber-
schreitend eine sichere Stromproduktion mit erneuerbaren Energien gewdhrleisten. Ein
gelungenes Beispiel ist die Verbindung NordLink zwischen Deutschland und Norwegen.
Und es werden weitere folgen: Denn der weltweite Bau der Stromautobahnen nimmt Tempo
auf. Auf die Kabellieferanten warten GrofSauftrige.

== ,;me,séhirff,;,auS'WerdebIr
- die Seekabel flir —
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ie 700 Kilometer lange Gleichstromlei-
tung SuedLink von Nord- nach Siid-
deutschland ist nur auf den ersten
Blick eine Verbindung, um die aus der
Windkraft im Norden gewonnene Energie nach
Bayern und Baden-Wiirttemberg zu transportie-
ren. Sie dient — gemeinsam mit der NordLink -
laut der deutschen Bundesnetzagentur auch der
Integration in das europiische Ubertragungsnetz.
So kénnen etwa Wasserkraft in Skandinavien und
den Alpenlandern mit Windkraft und Photovolta-

ik in Deutschland verbunden werden. Der Start-
schuss fiir den Bau von SuedLink ist nun gefallen,
2028 soll die Trasse in Betrieb gehen.

Wasserkraft

Nur gepriifte Qualitat

Auch die 540 Kilometer lange Hochstspannungslei-
tung ,SuedOstLink® zwischen Sachsen-Anhalt
und Bayern tragt zur Systemstabilitit im deutsch-
europdischen Ubertragungsnetz bei. Die EU hat
diese Trasse, die 2027 fertiggestellt sein soll, eben-
falls als ,,Projekt von gemeinsamem Interesse® ein-
gestuft. ,Dies unterstreicht die Relevanz neuer
Stromautobahnen wie ,SuedLink® oder ,SuedOst-
Link® fir die Energiewende®, betont die deutsche
Bundesregierung. Die Produktion des HGU-
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Kabelsystems SuedOstLink ist startklar, meldet
der Kabelhersteller. Noch 2024 soll mit dem Bau
der Stromtrasse in Thiiringen begonnen werden.
Zuvor musste das System strengste Priifkriterien
der internationalen Normen erfiillen. Wahrend
des viermonatigen Testprogramms wurde das Ka-
belsystem auf seine mechanische Robustheit und
elektrische Leistung sowie auf die Wasserdichtig-
keit seiner Komponenten untersucht. Die vom Ka-
belhersteller Prysmian entwickelte P-Laser-Kabel-
technologie ist laut Unternehmensangaben die ers-
te hundert Prozent recycelbare, umweltfreundliche
Hochleistungs-Isolationstechnologie auf Basis von
HPTE (High Performance Thermoplastic Elasto-
mer) ,,und senkt die CO,-Emissionen um 30 Pro-
zent“. Auch bei der Produktion ist Ressourcen-
schonung Trumpf.

SuedLink - ein deutsches
Megaprojekt

Mit der Lange von 700 Kilometern und einer In-
vestition von zehn Milliarden Euro ist SuedLink
das grofite Infrastrukturprojekt der Energiewende
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gleichstrom

Deutschlands. Es besteht aus zwei Vorhaben mit
insgesamt vier Erdkabeln. Sie verbinden Brunsbiit-
tel und Wilster in Schleswig-Holstein mit Grof3-
gartach bei Heilbronn (Baden-Wiirttemberg) und

Bergrheinfeld/West bei Schweinfurt (Bayern).

»Die eingesetzte Hochstspannungs-Gleichstrom-

Ubertragung ermdglicht einen  verlustarmen
Stromtransport tiber weite Strecken. Mit einer Ka-
pazitdt von vier Gigawatt kann SuedLink rein rech-
nerisch zehn Millionen Haushalte versorgen®, er-
lautert das Unternehmen TenneT, das bei
SuedLink fiir den nérdlichen Trassenabschnitt zu-
standig ist. In den Bereich von TransnetBW fallt

der siidliche Trassenabschnitt.

Die Ubertragungsleistung bei SuedLink - mit ei-
ner Kabellange von 3.040 Kilometern - betrégt 4
Gigawatt, die Spannung insgesamt 1.050 kV. Die
Kupferkabel besitzen einen Leiterquerschnitt von
2.100 mm?, der Kabeldurchmesser betrigt 13,1
cm. Die Kabel sind so ausgelegt, dass elektrische
Felder im Kabel bleiben. Integrierte Lichtwellenlei-
ter ermoglichen eine Fehlerdiagnose und die Lo-
kalisation. Fiir die Erdkabel wird laut TenneT eine
technische Lebensdauer von 60 bis 80 Jahren ange-
nommen. Die Kabelproduktion erfolgt in fiinf Pro-
duktionsstitten bei zwei Herstellern. Es werden
acht Kabellogistikflichen entlang der Trasse ange-
legt und es sind 465 Abspulpléitze im Bereich des
Leitungsverlaufs vorgesehen.

NordLink als Leuchtturmprojekt

Bereits fertig ist NordLink. Das ,,griine Kabel“ er-
moglicht den Tausch von deutscher Windenergie
mit norwegischer Wasserkraft. ,NordLink ist ein
Leuchtturmprojekt und ein enorm wichtiger Bau-
stein der européischen Energiewende, um Dunkel-
flauten auszugleichen und gleichzeitig griine Ener-
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gie sicher und bezahlbar in der EU zur Verfiigung
zu stellen®, erldutert TenneT. Aufgrund der Stre-
ckenldnge wird zur Stromiibertragung durch die
beiden Kabel (Plus- und Minuspol), die mit Kon-
verterstationen an jedem Ende verbunden sind,
Hochstspannungs-Gleichstrom verwendet.
»Gleichstrom bietet sich vor allem bei langen Ent-
fernungen und fiir grofle Ubertragungsleistungen
an®, betont TenneT. Rechnerisch kann NordLink
rund 3,6 Millionen deutsche Haushalte versorgen.
Die NordLink ist nur ein Teil einer kiinftigen eu-
ropa- und weltweit zunehmenden Vernetzung
von Kraftwerken und Stromtrassen. Ziel ist eine
Energiesicherheit auch angesichts einer unsiche-
ren geopolitischen Lage und der Ausbau der Er-
neuerbaren Energien. ,,Je mehr Kraftwerke mitei-
nander verbunden sind, desto besser und siche-
rer konnen der Mangel oder Uberschuss an
Strom ausgeglichen werden. Daher werden im-
mer mehr grenziiberschreitende Verbindungen
gebaut, zwischen Kontinenten sind sogar Unter-
seekabel geplant®, erklart Germany Trade &
Invest (GTAI).

3 P

Internationale GroBprojekte

So beschleunigen die baltischen Staaten ihre Ab-
koppelung vom russischen Stromsystem. In einer
ersten Phase wird das innerstaatliche Netz ausge-
baut - in der zweiten Phase soll eine Gleichstrom-
verbindung zwischen Litauen und Polen mit einer
Netzverstirkung in den beiden Landern aufgebaut
werden. Als grenziiberschreitende Verbindung ist
ein neues direktes, 330 Kilometer langes Untersee-
kabel nach Polen geplant.

Das griechische Stromnetz soll mehr Strom aus er-
neuerbaren Energien aufnehmen, weshalb es er-
weitert wird. Dabei wird in das Netz sowie in Spei-
chersysteme investiert. Grof3tenteils flieit das
Geld in die Anbindung der Agiisinseln und Kretas
an das kontinentale Stromnetz.

Interkontinental sind Megaprojekte vorgesehen.
Griechenland, Zypern und Agypten planen eine
Stromverbindung zwischen Afrika und Europa,
den EuroAfrica Interconnector. Das 1.400 Kilo-
meter lange Unterseekabel soll griinen Strom
nach Europa liefern. Griechenland und Bulgari-
en, berichtet GTAI weiter, wollen eine zweite,

Das Erdkabel fiir die
Trasse NordLink ist
fertig fur den Transport.

ﬂ_"h =
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rund 150 Kilometer grofle Verbindung herstel-
len.

Marokko ist bislang stark auf Energieimporte an-
gewiesen. Nun soll die Kehrtwende kommen: Bis
2040 sollen 70 Prozent des Stroms aus erneuerba-
ren Energien stammen - dafiir werden neue Ka-
belverbindungen bendtigt. Auch riickt der Plan,
zukiinftig Europa mit griinem Strom zu versorgen,
in den Vordergrund. Hierzu errichtet Marokko ei-
nen 1.500 Quadratkilometer groflen Solar- und
Windpark. Bei einem marokkanisch-britischen
Stromvorhaben soll das Vereinigte Konigreich
iber zwei 1,8-Gigawatt-Hochspannungs-Gleich-
strom-Unterseekabel (HGU) mit einer Lénge von
rund 3.800 Kilometern mit sauberer Energie aus
dem Solar- und Windpark versorgt werden.

Die Erwartungen der Anwender an die Hersteller
von Kabeln und Kabelmaschinen sind also
enorm - die natiirlich gerne erfiillt werden.

Petra Hartmann-Bresgen
Ulrike Osahon
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Werkstoffe

Gute
auf allen Seiten

keine Anlage, ohne Anlage keine Produktion, ohne Produktion kein Produkt -
das ist die eine Seite. Die andere: Produkte brauchen Abnehmer; sonst sind sie sinnlos. Auf beiden Seiten
macht Thyssenkrupp Steel grofie Fortschritte.

ie Bezirksregierung Diissel-
dorf hat Thyssenkrupp St-
eel eine Zulassung zum
vorzeitigen Baustart der
ersten Direktreduktionsanlage am
Standort Duisburg erteilt. Den Antrag
auf Genehmigung hatte Thyssenkrupp
Steel im Oktober 2023 eingereicht.
Die endgiiltige Genehmigung wird
Ende 2024 erwartet. ,Damit haben
wir eine weitere wichtige Hiirde zur
Realisierung der ersten Direktredukti-
onsanlage am Standort Duisburg ge-
nommen und kommen auf dem Weg
hin zur klimaneutralen Stahlherstel-
lung einen grofien Schritt voran®, so
Dr. Arnd Kofler, Chief Technology
Officer bei Thyssenkrupp Steel.
Auf dem knapp 40 Fufiballfelder gro-
en Geldnde entsteht in den nachsten
Monaten eine regelrechte Fabrikstadt.
2 Bis zu 2.000 Menschen werden auf
der Baustelle tétig sein. Der Hauptteil
der Anlage wird rund 140 Meter hoch
sein und von rund 60 Gebduden flan-
kiert. Hintergrund: Mit der Auftrags-
vergabe zum Bau einer Direktreduk-
tionanlage mit zwei Einschmelzern an
die SMS Group im Frithjahr 2023 hat
die Thyssenkrupp Steel Europe AG
nicht nur den grofiten Einzelauftrag
ihrer Geschichte vergeben, sondern
auch eines der grofiten industriellen
Dekarbonisierungsprojekte ~ weltweit
gestartet. Im Sommer 2023 erhielt
Thyssenkrupp Steel fiir sein Projekt
»tkH2Steel“ einen Forderbescheid von
Bund und Land in Gesamthdhe von
rund 2.000.000.000 €. Die Eigeninves-
titionen seitens Thyssenkrupp Steel
liegen bei knapp 1.000.000.000 €.
Das Projekt ,,tkH2Steel“ wird eine
technologisch neue Anlagenkombina-
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tion in das grofite europdische Hittenwerk integ-
rieren, mit der alle nachfolgenden Prozessschritte
ab dem Stahlwerk beibehalten werden kénnen.
Die 100-prozentig wasserstofffahige Direktreduk-
tionsanlage mit zwei Einschmelzern hat eine Pro-
duktionskapazitit von 2,5 Millionen Tonnen di-
rekt reduziertem Eisen pro Jahr. Die Anlage kann
im Ubergang mit Erdgas und bereits 2029 planmi-
Big mit rund 143.000 Tonnen Wasserstoff pro Jahr
betrieben werden. Die Direktreduktionsanlage
wird dann bis zu 3,5 Millionen Tonnen CO, pro
Jahr einsparen und damit einen unverzichtbaren
Beitrag zur Erreichung der Klimaziele leisten.

Lieferung von griinem Strom

zur Versorgung der ersten
Direktreduktionsanlage

Thyssenkrupp Steel und RWE haben einen lang-
fristigen Griinstrom-Liefervertrag (Power
Purchase Agreement, PPA) unterzeichnet, um die
erste Direktreduktionsanlage am Standort Duis-
burg mit elektrisch betriebenen Einschmelzern
mit griilnem Strom zu versorgen. Der Vertrag mit
einer Laufzeit von 10 Jahren sieht eine Liefermen-
ge von etwa 110 GWh pro Jahr vor. Der Strom
wird im RWE Nordsee Offshore-Windpark Kaska-
si, 35 Kilometer vor der Kiiste Helgolands, erzeugt.
Damit leistet die Offshore-Windenergie kiinftig ei-
nen mafSgeblichen Beitrag zur Energieversorgung
des Transformationsprojekts ,,tkH2Steel“ und hilft,
die Klimaziele zu erreichen. Um die Anlage voll-
stindig mit Griinstrom zu versorgen, sind weitere
Vertrige mit Okostromerzeugern notwendig.

Elektroband fiirOffshore-Windparks
Thyssenkrupp Electrical Steel hat von Siemens
Energy den bisher grofiten Auftrag fiir Bluemint
Powercore zur Ausriistung von rund 700 Transfor-

matoren in Offshore-Windkraftanlagen des Wind-
kraftunternehmens Siemens Gamesa erhalten -
ein Rekordauftrag fiir Thyssenkrupp Electrical St-
eel. Die beiden Vorreiter bei der Dekarbonisierung
wollen die Dekarbonisierung der Elektrizitatswirt-
schaft vorantreiben und gleichzeitig Kapazititen
fiir CO,-reduzierten Stahl sichern, um eine stabile
und nachhaltige Lieferkette fiir die Energiewende
zu schaffen.

Bluemint Powercore erméglicht die CO,-Reduktion
durch den Einsatz eines speziell aufbereiteten
Schrottrecyclingproduktes im Hochofen am Thys-
senkrupp-Steel-Standort Duisburg. Dieser Techno-
logiewechsel fithrt dort zu einer realen Reduzierung
der CO,-Emissionen, da weniger Kohle fiir den Re-
duktionsprozess im Hochofen benétigt wird. Im
Rahmen eines Massenbilanzansatzes wird nur die
auf Schrott basierende Produktionsroute im Hoch-
ofen betrachtet. Der TUV Siid hat diesen Ansatz
nach dem Veristeel-Verfahren bestitigt und Blu-
emint Steel als Produkt mit reduzierter CO,-Inten-
sitdt zertifiziert. Ziel ist es jedoch, mit dem Transfor-
mationsprojekt ,,tkH2Steel“ den gesamten Produk-
tionsprozess klimaneutral zu stellen.

Ein doppelter Gewinn

fiir den Klimaschutz

Das Projekt ist fiir den Klimaschutz in Europa ein
doppelter Gewinn: In Zukunft wird noch mehr
Okostrom in Offshore-Windkraftanlagen erzeugt,
wihrend gleichzeitig der CO,-FufSabdruck bei der
Herstellung von Transformatoren in den Wind-
kraftanlagen durch den Einsatz des hocheffizien-
ten, kornorientierten Elektrobandes Bluemint Po-
wercore reduziert wird: Die Kerne von Transfor-
matoren in Offshore-Windturbinen bestehen aus
Elektroband; dieser Spezialstahl ermoglicht es
Transformatoren, mit einem hohen Wirkungsgrad

1 Wasserstoff ist der Schllssel
zur Klimatransformation in der
Stahlproduktion: Thyssenkrupp
Steel startet Ausschreibung zur
Wasserstoffversorgung der ersten
Direktreduktionsanlage im Dekar-
bonisierungsprojekt ,,tkH2Steel“.

2 Modell der kinftigen Direkt-
reduktionsanlage in Duisburg

3 Die Offshore-Windenergie spielt
eine entscheidende Rolle bei

der Energieversorgung des Trans-
formationsprojekts ,,tkH2Steel*,
und tragt maBgeblich zur Errei-
chung der Klimaziele bei.

zu arbeiten und elektrische Energie mit moglichst
geringen Verlusten umzuwandeln.

Siemens Energy wird die 700 Transformatoren aus
Bluemint Powercore in seinem Werk in Weiz, Os-
terreich, herstellen. Sie werden spéter in den Off-
shore-Windkraftwerken von Siemens Gamesa in
Deutschland, Grofibritannien und Frankreich ein-
gesetzt. Das erste Projekt, das mit diesen CO,-re-
duzierten Transformatoren ausgestattet wird, ist

klimaneutralen

Dr. Arnd Kofler, CTO bei Thyssenkrupp Steel

der Offshore-Windpark Moray West von Ocean
Winds in Grof3britannien. Mit diesem Projekt re-
duziert Ocean Winds nicht nur die Treibhausgas-
emissionen bei der Stromerzeugung, sondern auch
die CO,-Emissionen der Anlagen selbst.

Um die Energiewende und die Dekarbonisierung
der Industrie in Europa zum Erfolg zu fithren, for-
dern beide Unternehmen dringend die Etablie-
rung griiner Leitmarkte fir klimafreundliche
Grundstoffe. Welche CO,-Reduktionen in einem
Produkt stecken, miisse fiir jeden sofort erkennbar
sein. Einheitliche Regeln fiir CO,-reduzierten
Stahl auf der Basis einschldgiger Normen und
Standards seien die Voraussetzung dafiir, dass die
Transformation der Industrie hin zur Klimaneut-
ralitdt gelingt.
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Weitere Schritte
In Richtung

stiirmt geradezu in Richtung Dekarbonisierung, und so ist es kein Wunder, dass
um den Jahreswechsel gleich drei Meldungen der Salzgitter AG mit dem Projekt Salcos - Salzgitter Low CO,
Steelmaking - zu tun haben.

unfire und die Salzgitter AG
treiben den industriellen Ein-
satz der SOEC-Elektrolyse
zur  Erzeugung ,griinen®
Wasserstoffs weiter voran. Gemein-
sam mit der TU Bergakademie Frei-

berg validieren sie im Forschungs-

projekt GrInHy3.0 die neuesten
Stacks.
Elektrolyseprojekt

SOEC schreitet voran
Griiner Wasserstoff spielt eine zent-
rale Rolle bei der Dekarbonisierung
der Stahlindustrie. Besonders effi-
zient und somit kostengiinstig kann
dieser in Hochtemperatur-SOEC-
Elektrolyseuren erzeugt werden. Sun-
fire, die Salzgitter AG und die TU
Bergakademie Freiberg gehen nun
gemeinsam einen wichtigen Schritt
hin zur industriellen Nutzung dieser
Technologie.

Im Forschungsprojekt GrInHy3.0 in-
tegrieren die Partner die neueste
SOEC-Stack-Technologie von Sunfire
in das Wasserstoffnetz des Stahl-
werks der Salzgitter Flachstahl
GmbH. Die Anlage wird 16,5 kg
Wasserstoff pro Stunde produzieren,
der unter anderem fiir die Direktre-
duktion von Eisenerz in der Ver-
suchsanlage uDral verwendet wird.
Damit kniipfen die Unternehmen an
ihre erfolgreiche Zusammenarbeit in
der Projektreihe GrInHy (,,Green In-
dustrial Hydrogen®) an. Im Vorgén-
gerprojekt erreichte der SOEC-Elekt-
rolyseur von Sunfire einen Rekord-
wirkungsgrad von 84 %,,y. Nach
mehr als 19.000 Betriebsstunden und
190 Tonnen erzeugtem Wasserstoff
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werden die vorhandenen acht Modu-
le nun ersetzt. Zwei neue Testmodule
mit 540 kW Elektrolyseleistung, die
wichtige Erkenntnisse fiir die bevor-
stehende Serienfertigung generieren,
werden dafiir in die vorhandene Inf-
rastruktur integriert. Die Inbetrieb-
nahme ist fiir das Jahr 2024 geplant.

Fir die Salzgitter AG ist das Projekt
ein wichtiger Baustein auf dem Weg
zu einer griinen Stahlproduktion,

wichtiger
Baustein

den der Konzern unter anderem in
seinem Programm Salcos - Salzgitter
Low CO, Steelmaking - verfolgt.

Die TU Bergakademie Freiberg kom-
plettiert das Projektkonsortium. For-
schende am Institut fiir Nichteisen-
metallurgie und Reinststoffe betrach-
ten verschiedene Nachhaltigkeitsas-
pekte und priifen unter anderem
Moglichkeiten des Recyclings und
der Wiederverwendung der Kompo-



nenten. Auflerdem untersuchen sie
den Lebenszyklus der SOEC-Stacks.
Da die SOEC-Elektrolyseure Wasser-
dampf bei einer Temperatur von 850
°C in Sauerstoff und Wasserstoff
spalten, wird das Material stark be-
ansprucht. Deshalb hat Sunfire seine
Stacks insbesondere im Hinblick auf
ihre Robustheit weiterentwickelt. In-
dustrielle Anwender profitieren von
der verlingerten Lebensdauer der
Systeme. Das Forschungsprojekt
GrInHy3.0 hat eine Laufzeit bis 2027
und wird vom Bundesministerium
fiir Wirtschaft und Klimaschutz ge-
fordert.

CO,-reduzierter Flachstahl
fiir die Automobilindustrie
Der Automobilzulieferer Gedia Auto-
motive Group und die Salzgitter
Flachstahl GmbH haben vor kurzem
ein Memorandum of Understanding
(MoU) unterzeichnet. Um die Pro-
duktion von Karosseriepressteilen
und Schweiflbaugruppen zukiinftig
nachhaltiger zu gestalten, wird Gedia
zukiinftig bei der Herstellung seiner
Produkte CO,-reduzierten Stahl aus
der Salcos-Route einsetzen.

Mit dem Transformationsprogramm
Salcos stellt der Salzgitter-Konzern
seine Stahlherstellung schrittweise
auf wasserstoffbasierende Verfahren
um. Ziel ist eine nahezu CO,-freie
Produktion ab 2033. Dafiir wird die
klassische Hochofenroute durch Pro-
duktionsprozesse mittels Direktre-
duktion und Elektrolichtbogenofen
ersetzt. Bereits jetzt kann Salzgitter
Flachstahl ihre Kunden mit CO,-re-
duziertem Stahl iiber die sogenannte
Peiner Route beliefern. Der Rohstahl
wird dort im Elektrolichtbogenofen
aus Schrott erzeugt und zu Brammen
vergossen.

Gedia ist ein langjdhriger Partner
von Salzgitter Flachstahl (SZFG). Be-
liefert wird das Unternehmen mit
neun Standorten weltweit seitens der
SZFG vor allem mit Kaltfeinblech
und feuerverzinkten Stéhlen fiir den
automobilen  Karosserie-Leichtbau
und ChassisKomponenten.

Hochofen A nach Zustel-
lung wieder angeblasen
»Hochofen® klingt nicht gerade nach
Dekarbonisierung, aber das Bessere
ist bekanntlich der Feind des

ist auf der Tube mit den Gesellschaften Mannesmann
Precision Tubes GmbH, Mannesmann Line Pipe GmbH, Mannes-
mann Grossrohr GmbH und mit dem Rohrbiegewerk der Salzgitter
Mannesmann Grobblech GmbH vertreten. Rohre mit dem Pradikat
,Mannesmann H2ready" sind fUr den Transport und die Speiche-

rung von Wasserstoff zertifiziert.

Schlechten: In Salzgitter ist der
Hochofen A nach einer etwas mehr
als 100-tdgigen Komplettmodernisie-
rung wieder angeblasen worden. Mit
der Neuzustellung hat der Salzgitter-
Konzern einen wichtigen operativen
Schritt vollzogen, um die Roheisen-
basis in der Transformationsphase
hin zur CO,-armen Stahlerzeugung
bis 2033 abzusichern.

In der Bauphase ist der Hochofen A
generaliiberholt worden - neu zuge-
stellt, wie es in der Stahlindustrie
heif3t. Unter anderem wurde die Feu-
erfest-Ausmauerung mit 3.000 Ton-
nen Kohlenstoffsteinen und anderen
feuerfesten Werkstoffen
Auflerdem wurde die komplexe Pro-

erneuert.

zess- und Steuerungstechnik moder-
nisiert. Fiir die Neuzustellung wur-
den etwas mehr als 100 Mio. Euro in-
vestiert. Ein wesentlicher Partner
war die Pirson Montage AG.

Ulrich Grethe,
schiftsfiihrung Salzgitter Flachstahl
GmbH, erklirte: ,Diese Neuzustel-

lung gibt uns und unseren Kunden

Vorsitzender Ge-

sowie Partnern die notige Sicherheit,
die Transformation der Stahlherstel-
lung weiter konsequent voranzutrei-
ben. Ausgehend von einer soliden
Roheisenbasis werden wir die weite-
ren Schritte von Salcos vollziehen.“
Gerd Baresch, Geschiftsfithrer Tech-
nik Salzgitter Flachstahl GmbH, hier-
zu: ,, Wir bedanken uns bei allen Mit-
arbeitenden unseres und bei den
Partnerunternehmen fiir ihren Ein-
satz. Solch ein iiberaus komplexes
Vorhaben kann nur im kooperativen
Zusammenspiel vieler engagierter
Fachleute gelingen. Somit haben wir
den Hochofen A fit gemacht fiir sei-
nen letzten Produktionszyklus.“

Der Hochofen A ist 1977 in Betrieb ge-
gangen und wurde mehrfach neu zuge-
stellt. Er hat eine Jahreskapazitit von
rund zwei Millionen Tonnen Roheisen.

Tube Halle 4, Stand H42

1 Die neue Anlage fiir das
GrinHy3.0-Projekt wird 16,5 kg
Wasserstoff pro Stunde produ-
zieren, der unter anderem fur die
Direktreduktion von Eisenerz in
der Versuchsanlage pDral verwen-
det wird.

2 Die Verantwortlichen vor
der Anlage
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Leichtbau-Workshop in Kooperation
mit dem Leichtbau-Cluster der
Hochschule Landshut bot den rund

80 Teilnehmenden vielfiltige Themen
rund um Digitalisierung, Produktion,
SchweifStechnik und Metallverarbeitung.

1 Einen Cobot mit
automatischer
SchweiBnaht-Erken-
nung prasentierte die
Lorch SchweiBtechnik
GmbH in ihrem Messe-
Kleintruck.

2 Freuten sich liber
eine gelungene
Veranstaltung: Stefan
Allmeier (Joinventure
GmbH & Co. KG) mit
Marc Bicker (Leicht-
bau-Cluster der
Hochschule Landshut).

© Hochschule Landshut

as Beraternetzwerk Joinventure fiir den Leichtbau mit Schwerpunkt Fiigetechnik
veranstaltete auch im Jahr 2024 zusammen mit dem Leichtbau-Cluster der

Hochschule Landshut den alle zwei Jahre stattfindenden Leichtbauworkshop.

Die mittlerweile 9. Veranstaltung der Reihe stand unter dem Motto ,,Schweif3-

technik im Leichtbau®. Sie bot ein breites Themenspektrum: Vom Einsatz von KI und
Cyber Security im Mittelstand tiber Cobot-Systeme und neuen Entwicklungen bei
Schweif3systemen iiber Aluminiumschweif$zusdtze, diilnnblechiges Spannen bis zum metal-
lischen 3D-Druck und dessen Simulation sowie die Bedeutung von Werkstoffdaten.
Die Digitalisierung schaffe beim Thema Schweiflen und Metallverarbeitung neue Moglich-
keiten, aber auch Herausforderungen, wie Veranstaltungsinitiator Stefan Allmeier (Joinven-
ture GmbH & Co. KG) in seiner Begriiflung betonte. Deshalb habe man beim diesjahrigen
Programm mit insgesamt zehn Vortrdgen neben den weiteren vielen Themen auch Cyber
Security, KI und Cobot-Systeme als Schwerpunkt verankert.

Digitalisierung und Kl schafft Chancen -

aber Vorsicht ist geboten

Mit Machine Learning die Qualitdt von Schweifinédhten erkennen und Parameter verdn-
dern, tiber KI Emails wie Bewerberabsage automatisch schreiben, einen Bot Fragen beant-
worten lassen oder die Erkennung von Hautkrebs: Digitalisierung und KI schafft insbeson-
dere fiir den Mittelstand neue Moglichkeiten — aber auch neue Risiken, besonders im Be-
reich der Cyber-Security. Dies thematisierte Florian Laumer (Passion4IT GmbH) in sei-
nem Eroffnungsvortrag. Die Qualitdt der Angriffe auf die IT - und damit Erpressung, Spio-
nage, Datenklau und Verschliisselung von Daten — nehmen stark zu.

Anstelle leicht durchschaubarer Mails stehe mittlerweile ein Social Engineer mit Unterstiit-
zung von KI, die auch Daten aus 6ffentlichen Profilen verwendet, hinter den Attacken. Die
Folgen reichen von der Beeintrachtigung von Lieferketten tiber den Produktionsstillstand
bis zur telefonischen Anweisung mit der Stimme des Vorstandes. Auch wenn die Haupt-
pforte tiber IT-Security gut abgesichert sei, reiche der Fehler eines Anwenders — dhnlich
wie bei einer fehlerhaften Schweifinaht - um eine Schwachstelle nutzen zu konnen. Florian
Laumer ruft dazu auf, sichere Passworter oder einen Passwortmanager zu verwenden und
sehr vorsichtig zu sein, wenn man Informationen preisgibt.

Beim Trainieren von Machine Learning seien viele Daten und Fotos notwendig, etwa um
Fehler bei einer Schweifinaht zu erkennen. Auch hier rdt er zur Aufmerksamkeit: Daten
miissten richtig interpretiert werden. So sei beispielsweise ein Husky als Wolf identifiziert
worden, weil im Hintergrund bei allen Fotos Schnee zu sehen gewesen sei. Fehlerkultur sei
hier ein wichtiger Punkt. Man konne aus Fehlern und den entsprechenden Trainingsdaten
viel lernen. Fiir ihn bietet KI enorme Chancen, wenn man sie verstehe, die richtigen An-
wendungsfille finde und sie so zur Optimierung im Unternehmen beitrage.

Cobots in der Produktion

Mit Neuerungen in der SchweifStechnik mit Cobot-Systemen befassten sich zwei weitere Vortré-
ge. Marco Kohler (Lorch SchweifStechnik GmbH) betonte, dass die Automatisierung beim
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Werkstoffe

Schweiflen schon ldnger funktioniere. Gerade sei das
Thema kollaborative Roboter, so genannte Cobot-
Systeme, sehr gefragt. Dabei arbeiten Mensch und
Roboter ohne Einhausung und Sicherheitszaun in di-
rekter Interaktion zusammen. Fiir den Mittelstand
und bei Kleinserien sieht er hier Vorteile, denn die
Systeme sind auch bei dem Fachkriftemangel an
qualifizierten Schweiflern hilfreich.

Mit den Cobots seien auch kontrollierte, nachvoll-
ziehbare Abldufe und eine messbare Qualitit mog-
lich. Der Prozess werde stabiler und kénne ge-
trackt werden. Dabei miisse die Bedienung einfach
und schnell lernbar sein. Das Unternehmen Lorch
habe mit seiner Cobotronic-Software eine eigene
Losung mit neuen Funktionalititen entwickelt:
Gebe man zum Beispiel einen ungefihren Start-
punkt vor, finde der Cobot iiber eine Nahtsuche
und Verfolgung mit Laserlinien-Hardware die zu
bearbeitende Schweifinaht automatisch. Die Pro-
grammierung erfolge durch Bewegen des Armes.
Der Referenzpunkt oder Wegpunkte seien indivi-
duell anpassbar. Uber das SeemTracking sei eine
Nachverfolgung der Schweifinahten moglich. Ak-
tuell habe man einen Cobot auf einer linearen
Achse montiert und so einen grofleren Bauraum
geschaffen, in dem mehrere Bauteile nacheinander
geschweifit werden konnen. Grundlegend fir den
erfolgreichen Einsatz eines Cobots sei es, ihn in
bestehende Prozesse mit manuellem Schweifien
und Industrierobotern einzubinden.

Dimitrij Feller stellte die aktuellen Entwicklungen
von Cobots bei der EWM GmbH vor. Er betonte,
dass beim Einsatz von Cobots auch die Rahmenbe-
dingungen, die Gefahren fiir den menschlichen
Mitarbeiter am gesamten Arbeitsplatz (beim
Schweiflen besonders Drahtende und Elektrode,
hohe Temperaturen oder auch Rauchemissionen),
betrachtet werden miissen. Ein Cobot sei langsa-
mer als ein Roboter, konne aktuell 30 kg Traglast
handeln. Die Steuerung des Cobots sei leicht er-
lernbar und miissen die Komponenten Stromquel-
le, Schnittstelle, Drahtvorschub, Cobot und Robot-
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erbrenner umfassen. Die hausinterne flexible
XQBOT-Losung sei eine kostengiinstige Variante,
um in die Modernisierung einzusteigen: Verschie-
dene Varianten seien wahlbar, etwa Drahtvorschub
integriert, modular oder doppelt (einmal fiir ma-
nuelles Schweiflen, einmal fiir den Cobot). Zusitz-
lich biete man auch Zellen oder Cobots im Indust-
riestandard und hoherer Output-Rate.
Herausforderungen fiir Neueieinsteiger mit Cobots
sind unter anderem die Prézision in der Vorberei-
tung und in dem Vorrichtungsbau. Die Motivation
miisse lauten, die Produktivitit und den Teileaus-
stof$ bei hoherer Qualitit der Nihte zu erhohen. Es
sei allerdings Geduld notwendig. Nicht jede Aufga-
be sei fiir Cobots geeignet, je nach Anwendung ist
ein Mix zwischen manueller Bearbeitung und Auto-
matisierung sinnvoll. Uber Zusatzsoftware kénnten
weitere Assistenzfunktionen genutzt werden.

Die Moglichkeiten aktueller Schweif3systeme erlau-
terte Mario Hoppe (Fronius Deutschland GmbH)
am Beispiel der Schweiflanlage iWave Multipro-
zesss Pro. Sie biete grofitmogliche Flexibilitdt: Es
reiche ein Gerdt fiir die Schweifiprozesse WIG,

Hochschule Landshut

©

@

MIG/MAG und MMA. Zusitzlich konne die Anla-
ge aufgeriistet werden, sei fiir Industrie 4.0 bereit
und vernetzbar. In einem nachsten Schritt soll die
Anlage roboterfahig gemacht werden.

Aktuelle SchweiBsysteme

und Besonderheiten bei Alu

Der ,,WeldCube Navigator biete vielfiltige Hilfe-
stellungen: So werde der Schweifler Schritt fiir
Schritt durch Aufgaben gefithrt, die richtige
Schweifireihenfolge definiert sowie Parameter si-
chergestellt und standardisiert. Bei Fehlern an si-
cherheitsrelevanten Nahten kann aufgrund eines
vordefinierten Verhaltens eine automatische Blo-
ckierung der Stromquelle erfolgen. Dies durch ei-
ne Live Uberwachung, die in den Workflow einge-
bunden werden kann. Eine zentrale Dokumentati-
on der Schweifidaten mit Management-, Statistik-
und Analysefunktion sowie ein zentrales User-Ma-
nagement bieten ein kompaktes Paket.

Robert Lahnsteiner (Migal.Co GmbH) gab Einblicke
in die Besonderheiten beim Schweiflen von Alumini-
um und der Verwendung von Alu-Schweif3dréhten.

© Hochschule Landshut



Das Schweiflen von Stahl und Aluminium unter-
scheide sich deutlich. Bei Stahl schweifle man im kal-
ten Material, durch die hohe Leitfihigkeit von Alu-
minium verbreite sich die Warme schneller, die Para-
meter miissten angepasst werden. Die Schmelztempe-
ratur von Oxiden sei weit tiber der von Aluminium,
Oxide bleiben als Einschliisse im Metall und schwim-
men nicht wie bei Stahl an die Oberfldche.

Fiir unterschiedliche Alu-Legierungen miissen unter-
schiedliche Schweiflzusétze verwendet werden, je
nachdem, ob optimale mechanische Eigenschaften,
Korrosionswiderstand oder Schweifleignung gefor-
dert seien. Fiir sehr saubere oxidfreie Bleche habe
man Schweif3drahte mit mehr Oxid auf der Oberfla-
che entwickelt, auch Temperatur- und Feuchtigkeits-
schwankungen konnten Probleme verursachen. Eine
Vakuumverpackung sei bei den Dréhten ebenso hilf-
reich, wie die Lagerung des Metalls bei konstanten
Bedingungen. Migal.Co biete auf seiner Homepage
einen Taupunktrechner. Fiir das MIG-Schweiflen
von Aluminium wurden DVS-Merkblitter erstellt.
Zwei Vortrige befassten sich mit additiven Ferti-
gungsmethoden. Prozessstabilitdt beim 3D-Druck

von rostfreiem 17-4PH-Stahl per Wire Arc Additi-
ve Manufacturing (WAAM) will ein Projekt errei-
chen, das Prof. Dr. Gerald Wilhelm und Beatrice
Mainzer (beide Hochschule Miinchen) prasentier-
ten. Um ein homogenes Gefiige erzeugen zu kon-
nen, sei eine Warmenachbehandlung, Losungsglii-
hen und Ausscheidungsglithen bei optimierten
Temperaturen erforderlich.

Prozesse und Simulation

in der Additiven Fertigung

Mit der Simulation des WAAM-Verfahrens, das un-
ter anderem in der Produktion von Flugzeugkom-
ponenten eingesetzt werde, befasste sich Xiao Fan
Zhao (Technische Universitit Miinchen) in seinem
Vortrag. Das Aufbringen der Schichten mit sehr ho-
hen Temperaturen sowie die schnelle Entspannung
fithre zu starkem Verzug. Um ein langwieriges und
kostenintensives iteratives Verfahren vermeiden zu
koénnen, solle eine simulationsgestiitzte Auswahl
der Fertigungsparameter und der Vorgehensweise
entwickelt werden. Untersucht wurden unter ande-
rem die Auswirkungen auf den Verzug durch

4 Thomas Vauderwange
(VauQuadrat) GmbH bei
seinem Vortrag liber
Spannen mit Tiefeninduk-
tion.

5 Bei der Fachausstellung
auch vertreten war die
Struers GmbH, Anbieter
von Ausstattung fur
metallographische Labor-
analyse und Qualitats-
kontrolle.

Schichtdicke, Richtung des Auftrags, Schweiflpara-
meter sowie die Prozess- und Drahtgeschwindig-
keit. Durch die Simulation konnten optimierte Auf-
tragsstrategien und eine Schweifisequenz Optimie-
rung durchgefiihrt werden.

Einblicke in Werkstoffdatenbank
und induktives Spannen

Die Bedeutung qualitativ hochwertiger Werkstoft-
daten fiir die Produktion betonte Daniel Trost (To-
tal Materia). Das Unternehmen sammelt und ver-
offentlicht seit 25 Jahren Daten aus verschiedenen
Quellen und habe mittlerweile 700.000 Werkstoffe
in der Datenbank (www.totalmteria.com) aufge-
nommen. Die Werkstoffdaten konnten in unter-
nehmenseigene Datenbanken integriert und auch
in Simulationstools eingebunden werden. Dariiber
hinaus biete mit einem Predictor und einem Deci-
sion Making Tool zusdtzliche Funktionen. Auch
seien Infos iiber die Compliance und Nachhaltig-
keit von Werkstoffen verfiigbar.

Wie Verzug in Blechen durch Spannen mit Tiefen-
induktion behoben werden kann, erlauterte Tho-
mas Vauderwange von der VauQuadrat GmbH im
abschlieflenden Vortrag. Verzug und Beulen seien
ein Thema der Eigenspannung, das beim Schwei-
fen auftrete. Klopfe man auf Blech, konnen man
eine zu geringe Spannung — wie bei einer Trom-
mel - durch einen tiefen Ton erkennen. Durch
Einbringen von Hitze an Schrumpfpunkten entste-
he Eigenspannung und damit ein gerades Blech.
Das Ausbeulen konne durch eine Magnet- oder
Vakuum-Platte (evtl. mit einer Gegenplatte) erfol-
gen, durch Tiefeninduktion, einen eigens entwi-
ckelten Vierpunktinduktor, habe man bereits seit
2015 mit Erfolg im Einsatz, der induktive Richt-
prozess sei mittlerweile als Norm aufgenommen.
Parallel zur Veranstaltung konnte sich das Fach-
publikum an den Ausstellungsstinden informie-
ren.
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Innovationen und Trends

© Cidan

SCHNELLER UND SICHERER

Die Cidan Machinery Group stellte
Erganzungen fur den TD Doppelbieger von Thalmann vor:

Mit dem neuen ,,Multi-Head” wird die automatische, seitliche
Beladung der Maschine mit Blechstreifen noch effizienter als
ZUvor.
Abhéangig von der Ebenheit kbnnen mit einem neuen Schnell-
ader auch schmale Blechstreifen im Automatik-Modus ver-
arbeitet werden. Der gesamte Verarbeitungsvorgang wird
somit vereinfacht und beschleunigt.
Im Automatikmodus kann bei einer Blechprofilhdhe ab 30 mm
der Vakuum-Greifer eingesetzt werden.
Das neue Sicherheitssystem des TD Doppelbiegers bietet
lickenlose Sicherheitsfunktionen. Drei Hochleistungsscanner
Uberwachen permanent die Gefahrenbereiche.

ZIEL DEKARBONISIERUNG

ist auf dem Weg: ,,XCarb recycelt und
erneuerbar hergestellt” ist ein Stahl, der mit einem hohen Anteil
an Stahlschrott und 100 Prozent erneuerbarem Strom erzeugt
wird. Er ist bereits heute fur eine Vielzahl von Stahlprodukten
verflgbar. Auf Wire and Tube prasentiert ArcelorMittal seine
neuesten Innovationen fur Stabe, Stangen und Drahtldsungen
sowie fUr Réhrenprodukte. XCarb-Stahl hat bis zu 75 Prozent
weniger CO,-Emissionen. Fir alle Automobilrohranwendungen
bietet ArcelorMittal eine gemeinsame Entwicklung mit den
Kunden im Designprozess an. Die Werke bieten kaltgefertigte
und kaltgezogene geschweil3te Prazisionsrohre und kunden-
spezifische Fertigteile an.

Tube Halle 3, Stand B58

© ArcelorMittal

) Imess

©

NEUE OPTISCHE MESS- UND PRUFSYSTEME

von Achsfedern bietet Imess eine
Losung, um die Rustzeit zu optimieren und die 3D-Geometrie
vollumfanglich zu prifen (Steigung, Windungsabstand, Durch-
messer ...). Optional liefert das System Imess F890 der Feder-
maschine die relevanten Ergebnisse des Soll-Ist-Vergleichs
zwecks automatisierter Einstellung der Windemaschine.
Mit der Prifanlage F210 bietet Imess Drahtherstellern und -nut-
zern eine Losung, die die Kontur eines in Proben geschnittenen
Federdrahts in wenigen Sekunden auf Geometrietreue Uberpruft.
Hersteller und Verarbeiter von Druckfedern erhalten zudem Ein-
blick in das System Imess F435. Prasentiert wird auf der Wire
die kleinste bisher entwickelte Variante des Systems zur Uber-
prufung der 3D-Geometetrie von Kleinst-Federn bis 35 mm.
Wire Stand 124, Halle 16

LEITFADEN ,,SCHWEISSEN OHNE RAUCH -
ERFASSEN, ABSAUGEN UND FILTERN*

bietet eine Ubersicht der
aktuellen gesetzlichen Anforderungen und Ma3nahmen zur
Luftreinhaltung an Arbeitsplatzen, an denen schweil3technische
Arbeiten an metallischen Werkstoffen ausgefthrt werden.
Hierzu zahlen folgende Verfahren: SchweiBen - thermisches
Schneiden und Ausfugen - thermisches Spritzen - Loten -
Flammrichten - additive Fertigungsverfahren mit Metallpulvern.
Die Publikation des Arbeitskreises Entstaubungstechnik im
VDMA konzentriert sich vornehmlich auf das Schwei3en im
engeren Sinne und behandelt nicht das Schweien von Kunst-
stoff.
Vielfach sind die Rechts-
vorschriften nur schwer ver-
standlich. Der VDMA-Leit-
faden hat mit Blick auf die
Komplexitat der Regelwerke
den Anspruch, Hintergrinde
verstandlich darzustellen,
Zusammenhange aufzuzei-
gen und Impulse zu geben.
Daruber hinaus werden
grundsatzliche Fragen
beantwortet:
Wie entsteht Schweif3rauch,
woraus besteht er?
Wie breitet er sich aus?
Wie wirkt er auf den Men-
schen?

© VDMA
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Helmut Kénig zur Kontaktpflege

unserer Kunden

sind ein Graus fiir jedes Unternehmen. Zum einen stéren sie den
tiaglichen Arbeitsprozess, zum anderen riitteln sie am Thron der Unfehlbarkeit, denn jedes
Unternehmen mdochte natiirlich reklamationsfrei sein. Wie heifSt es noch im Total Quality
Management hierzu? Null Fehler ist das Ziel.

eklamationen verandern sofort unsere Ar-

beitsprioritit, denn unzufriedene Kunden

haben immer Vorrang. Zumindest sollte dies

in einem Unternehmen entsprechend ge-

regelt sein. Aber es hakt zumeist schon daran, dass

sich gern um diese unangenehme Aufgabe gedriickt

wird. Lieber wird die Reklamation abgewimmelt.

Wenn das nicht méglich ist, wird im Unternehmen

der Schuldige gesucht, der dann die Suppe ausléffeln

muss. Da niemand gerne Fehler macht, muss jetzt

der, der sowieso schon niedergeschlagen ist, mit dem

Kunden verhandeln. Dass das nicht zu guten Resulta-
ten fithrt, wird jedem klar sein.

Jede Reklamation ist eine Chance
Grofle Unternehmen, die durch die Vielzahl der
Kunden automatisch eine Vielzahl an Reklamatio-
nen haben, verfiigen iiber spezielle Abteilungen zur
Bearbeitung. Bei allen anderen sind Beschwerden
eher selten, wenn das nicht so wire, sollte sich ein
Unternehmen ernsthaft Gedanken tiber seine Zu-
kunft machen. Bei seltenen Prozessen sind die Pro-
zessabldufe oft nicht verinnerlicht, was dann zu
Stress am Arbeitsplatz fithrt. Zwar ist die richtige
Vorgehensweise im Qualitdtsmanagement beschrie-
ben, aber das steht haufig im Schrank und wird
nicht gelebt.

Eigentlich sollte ein Unternehmen &hnlich wie die
Feuerwehr seltene Prozessablaufe ab und zu {iben,
um im Ernstfall dafiir gewappnet zu sein. Reklama-
tionen richten sich auch fast immer nicht gegen ei-
ne Person, sondern gegen ein Produkt oder Unter-
nehmen, deshalb braucht sich niemand angegriffen
zu fihlen. Wichtig ist, den Anrufer ernst zu neh-
men, Verstindnis zu zeigen, die benétigten Daten
aufzunehmen und einen schnellen Riickruf zu ver-
sprechen, falls das Problem nicht sofort gelost wer-
den kann. Der Riickruf muss durch dafiir geeignete
Mitarbeiter erfolgen, die den Losungsvorschlag mit
dem Kunden abstimmen. Das fithrt dazu, dass sich
alle schnell wieder ihren eigentlichen Aufgaben zu-
wenden koénnen und der Kunde schnell zufrieden
gestellt ist. Es hat Sinn, Reklamationen regelmiflig
auszuwerten, um daraus zu lernen.
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ist Grinder des Beratungs-
unternehmens Kénigskonzept mit Schwer-
punkt Vertriebsstrategie, Marketing und
Vertriebsorganisation. Die Berater geben
regelmaBig Fachartikel zu Management-
themen heraus und entwickeln Kompeten-
zen in Unternehmen fur diese Bereiche
durch Beratung, Seminare und Lehrauftrage.

Unberechtigte Reklamationen

und Fehlbedienungen?

Zum einen gibt es keine unberechtigten Reklamati-
onen. Wenn die Brétchen beim neuen Bécker nicht
so schmecken wie beim Alten ist das zwar keine Re-
klamation, aber der Kunden wird trotzdem nicht
mehr kaufen. Er hat ein Problem mit unserem An-
gebot und das kann nicht das Ziel sein. Es muss mit
dem Kunden eine Losung bzw. eine Brotchensorte

Prozessablaufe
tiben

gefunden werden, die ihn zufriedenstellt. Liegt die
Reklamation in einer Grauzone, hilft oft nur ein
Kompromiss. Kunden, die immer wieder Produkte
im Grauzonenbereich reklamieren, sollten genau
analysiert werden. Sind die Qualititsanspriiche zu
hoch, fiihlt er sich vernachldssigt oder nutzt er die
Reklamation als zusitzliche Einnahmequelle. Auch
hier hilft Auswertung, um schwarze Schafe heraus-
zufinden oder sensible Kunden besser zu bedienen.
Manchmal hilft auch nur die Trennung.

Zum anderen gibt es Reklamationen durch vom
Kunden selbstverschuldete Fehlbedienungen oder
Unfille, etwa bei Mietautos. Hier zeigt sich die wah-
re Grofle eines Unternehmens. Die hochsten Emp-
fehlungsraten, so erzahlt ein Elektroroller-Vermieter
aus Berlin, werden dann erreicht, wenn einem Kun-
den bei einem selbst verschuldeten Unfall geholfen
wird, obwohl dafiir eigentlich der Kunde zustindig
wire. Hierfiir ein Konzept zu haben, kann die Neu-
kundenrate durch Empfehlungen sehr schnell nach
oben befordern, gerade in einem Markt mit einem
starken Wettbewerbsumfeld.

Generell ist es bei Reklamationen so, dass allge-
mein bekannt ist, dass kein Unternehmen alles fiir
jeden richtig machen kann. Selbst bei Google
macht eine Bewertung von iiber 4,7 auf der Skala
von 1 bis 5 schon misstrauisch. Der richtige Um-
gang mit den Problemen der Kunden wird aber
immer dazu fiithren, dass die Empfehlungsquote
nach oben geht.
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BANDER | BLECHE | ROHRE

MESSEN AKTUELL

Stanztec, Pforzheim 25.-27. Juni 2024

Die Themen der Mai-Ausgabe 2024!

Biegen und Trennen

- Biegen, Abkanten

- Schwenkbiegen

- Profilieren

- Stanzen, Lochen, Ausklinken
- Feinschneiden

- Sagen

Werkzeuge

- Umformwerkzeuge

- Biege- und Abkantwerkzeuge

- Elektro-, Druckluft- und Handwerkzeuge
- Spann- und Niederhaltetechnik

Flachen und Kanten

- Abtragen, Entgraten

- Reinigen, Beschichten, Veredeln
- Schmieren, Beblen

- Markieren, Beschriften

Laser

- Verfahren

- Strahlguellen

- Maschinen, Anlagen

- Komponenten, Zubehdr
- Sicherheitseinrichtungen

DIE WICHTIGEN TERMINE!

Redaktionsschluss: 08.04.2024

Anzeigenschluss: 15.04.2024
Erscheinungstermin: 15.05.2024

bbr

Smart Factory, Automation

- Industrie 4.0

- Maschinen- und Anlagensteuerungen
- Vernetzung, Kl Planung

- CAX, Simulation

- Intralogistik

- Roboter, Feeder

- FTS, RBG

- Handhabung

KONTAKT!

Lutz Roloff
+49 711 2560015
lutz.roloff@bbr.news




TRUMPF

TrgLaser Tube

| asér-RoRgchneiden mit TRUMPF

'

Die ErschlieBung neuer Geschaftsfelder, Kostensenkung und die Bewaltigung des Fachkraftemangels sind
wesentliche Herausforderungen in der Rohrbearbeitung. Eine vollautomatisierte Prozesskette kann hier die Losung
sein, und wir zeigen lhnen gerne, wie das konkret aussehen kann. Besuchen Sie uns am TRUMPF Stand auf der Messe

Tube

Tickets erhalten Sie hier http://www.trumpf.info/w0xu6f E
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