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Maschinen-Monokultur
bringt Blech in Form

Ein flexibles Blechbearbeitungszentrum mit viel Profil

Seine 'Wunschmaschine: hat
sich Jiirg Bertrams bauen lassen
und 35 Meter lang in die Ferti-
gung gestellt: Das neue Schneid-
zentrum, eine bisher europaweit
einzigartige Tafelscheren-Anlage
filr Schnittbreiten bis zu acht
Metern, ist so flexibel und so
weit automatisiert, daB es min-
destens drei Mitarbeitern schwe-
re Arbeit abnimmt und den Ferti-
gungsdurchlauf bis auf den fiinf-
fachen Durchsatz anheben kann

glich bis zu 20 Tonnen
Blechmaterialien werden bei
der August Bertrams GmbH

ach in Form gebracht:
chnitte mit Lingen bis zu
acht Metern, aus Bau- und Edel-
stihlen, roh und verzinkt und aus
Nichteisenmetallen  bekommen in
der 3600 Cuadratmeter groben,
brandneuen Bertrams-Fertigung ihr
Profil. Sic werden von den 25 Mitar-
beitern in die kompliziertesten Pro-
fil-Stangen fiir den Fahrzeugbau,
den Waggonbau, den Anlagen- und
Maschinenbau und dic Bauindustrie
umgeformt. Einen Umsatz von bis
zu sechs Millionen Mark will das
Unternehmen  damit  demnéchst

erreichen. Aus mehr als 100 Stamm:
kunden und einigen Gelegenheits-
kunden setzt sich die Abnehmer
gruppe zusammen, die aus pgan
Europa heute bei Bertrams ihre
Profile ordert und iiblicherweise
auch innerhalb von drei Wochen
beliefert wird.

So  brandnew, wie der panze
Betrich  in  BerkaWerra  (bei
Eisenach) auf die berithmte »Grilng
Wiese« gestellt und seit Februar
1993 in Funktion, ist auch ded
Maschinenpark fir das »Blechbear-
beitungszentrum« der Augusi Ber
trams GmbH im newen Gewerbege-
biet. Im Zweigbetrieb des Kilnet
Stammhauses werden Kﬂltpmﬁle
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aus Stahl und anderen Metallen
gekantet, gepreft und gestanzt,
geschnitten,  gebogen,  genibbelt,
geschweilt und lasergeschnitten.
Alles mit Maschinen und in Grobe-
nordnungen, wie es in Europa nicht
gerade hiufig ist. Den Tiel sBlech-
bearbeitungszentrum- jedenfalls hat
sich das Unternchmen in Thilringen
damit reichlich verdient.

Bei der 13 Millionen-Investition in
die Produktionsmaschinen des neu-
en Betricbes hat sich Betriebsleiter
Jorg Bertrams filr eine Monokultur
an Maschinen entschieden: Zwar fir
die modernsien Maschinen - aber
fiir einen raltens Licferanten: »Die
Maschinen von EHT sind sichibar
stahil und solide. Genauso solide ist
die Zuverlissigkeit und der Servi
cew, 50 der angehende Diplominge-
nieur fiir Produktionstechnik. Thm
war sein Maschinenlieferant aus
dem Hauptbetrieh in Kéln bekannt
und vertraut.

So kommt es, dabl dic Werkzeug-
maschinen GmbH -EHT« aus dem
badischen Teningen den  Neu-
Betrieb fiir insgesamt 4.5 Millioncn
Mark pgleich mit insgesamt vier
Abkanipressen fir Blech bis zu
zchn Millimeter Stiirke, fiir Langen
von drei, vier. 65 und sogar acht
Meter Linge - und dazu noch mit
#wel Schneidanlagen fiir Blechstir-
ken bis zu zehn Millimeter ausstal-
ten durfie,

Ein 2-Millionen
teurer Sonderwunsch

Aulierdem hat derselbe Lieferant
seinem Kunden Bertrams auch noch
cinen 2-Millionen teuwren Sonder-
wunsch erfllt: Die -Wunschmaschi-
ne«, ein europaweit bisher cinzigar-
tiges Schneidzentrum fir Schmitt-
breiten bis zu scht Metern, nimmt
heute den Hauptteil der Fertigungs-
fliche in Anspruch und zicht sich
iiber insgesami 35 Metern durch die
Produktionshalle: Fir Jirg Ber
irams erfiillie sich damii ein produk-
tionstechnischer Traum: Auf seinem
einzigartigen Schneidzentrum kon-
nen heute Blechtafeln mit Kanten-
lsingen bis zu 8 mal 2,1 Meter lings
und quergeschnitten werden, ohne
dab eine menschliche Hand #u- und
cingreifen miibie. Wo frilher minde-
stens drei Mitarbeiter dic Bleche

Jiing Bertrams, Niederlassungsheiter,
A Bertrams GmbH, Berka/Werra:

[Der Wunsch nach Kapazititsauswei-
tung wurde mit dem Werk in Berka auf
der Griinen Wiese erfiilit. Auch maschi-
nelle Sonderwiinsche wurden mit
einem bewihrten Listaranten verwirk-
licht.

mit Maximalgewichten von 1.3 Ton-
nen handhaben und dirigieren muli-
ten, reicht heute ein Mitarbeiter aus.
Dafilr hat eine resige Traverse mit
Sauggreifern dic  Arbeit
sch  libernommen.  Auch
£ Materialflu vor und
nach der Schneidmaschine, die Zu-
und Abfubr, das Abstapeln und
Aufstapeln sind automatisiert und
durch die Maschine endlich mensch-
licher geworden.

Jetzt werden die Rohbleche seit-
lich an der Maschine auf zwei Rol-
lenbahnen bereitgestellt und ruge-
fuhrt, Der Sauggreifer, eine drehba-
re Traverse mit acht Metern Linge
und 30 Vakuum-Saugtcllern. hievt

das Material auf den Arbeitstisch
vor den Schneidbalken, Gegen seit-
liche Anschlige gefahren wird die
Blechtafel sorgfaltig und exakt aus-
gerichtet, bevor die Vorschub-Grei-
fer hydraulisch zupacken und es in
ihren Greiferzangen sicher fixieren.
Erst dann wird ein erster Abschnitt
vom der Tafelschere amomatisch
geschnitten, Durch die schwenkbare
Traverse ist es miglich, das Blech zu
drehen und an allen Kanten sauber
#u  sheshumens, ohne dall ein
Mensch eingreifen oder gar Hand
anlegen mul, Auch wenn die Blech-
tafel die Maximal-MaBe von 8 mal
2.1 Meier aufweisen sollte.
AnschlicBend takien die Greif-
zangen das Blech abschnittsweise
durch die Scherenbalken und ver-
wandeln die Tafeln in Blechstreifen
der gewiinschien Breite, bei einer
Blechstarke von zehn Millimeter bis
zu fianfmal pro Minute. So entsteht
das  Ausgangsmaterial  fiir das
zukiinftige Profil. Was aufl der
Abgabeseite der Maschine anfiillt,
wird idiber kippbare Transporthah-
nen auf #wei unterschiedlichen Posi-
tionen abgestapelt und spéiter dber
zwei  angetriehene  Rollenbahnen
seitlich  ausgeschleust,  Abfallab-
schnitte und Reststiicke fallen in
einen  Transport-Trog, der auf
Schienen seitlich aus der Masching
ausgelahren werden kann,

Steverungstechnik
so einfach wie moglich

Programmiert wird die Schneidar-
beit in der Produktion, direkt an der
Maschine. Betrichsleiter lorg Ber-
trams hat sich die Steuerungstech-




Das Handling der Werkstilcke bis zum
Maximalgawicht von 1,3 Tonnen dbar-
nimmt eine Vakuum-Saugtraverse, die
schwenken kann und auch Winkal-
schnitte erlaubt

= S
Gelagert wird konventionedl, fertigungs-
null etwa 500 Tonnen, mehr als ein

Ein vol isehes
Lager rechnet sich nicht, die LosgraBen
des Lohntertigers sind durch die j¥hrl-
chen 2000 Auftrige zu sehr gemixt.

Mit einar B00-Tonnen-Abkantpresse
lassen sich Profilstangen bis zu acht
Meter Lange in Form bringen. Die
Maschinen sind stabil, biegesteif, soli-
de und zuverlissig. Alle stammen vom
gleichen Lieferanten.

Stempel und Matrize, prizise auf lan-
gen Lingen, Die massive Maschinen-
konstruktion ist wichtig, um Prazision
auf der ganzen Lange zu ermeichen.

18

nik so einfach wie mighch gemacht
und unkomplizierte Steuerungen
angeschaflt, die jeder Bediener vor
Ort ginfach selber programmieren
kann. Das Umristen der Maschine
und Anpassen an cin neucs, anderes
Blech und eine andere Schneidaui-
gabe erfolgt auf Knopfdruck - kein
Mensch qu1 mru mehr Hand an,
alle / automatisch
in die newe, richtige Position.

Dic  Rohbleche
Bertrams-Fertigung als Blechpakete
fertigungsnah:, auf konventionelle
Art gelagert:  Auf  Holzbalken,
gebiindelt, direkt vor und neben
dem Schneidzentrum. Sic werden
per Hallenkran und Traverse abge-
hoben und auf die Rollenbahnen
vor dem Schneidzentrum aul

werden in der

elegl -

der Rest fi dann awiomatisch ab:
Dic Einzelbleche und Blechpakete
laufen auf der Rollenbahn in ihre

Bereitstellungsposition des Schneid
zentrums, die Saug greift
sich die Blechtafel von Position 1
oder 2, und legt sie auf den Maschi-
nentisch wo sie von den Greifern
Ubernommen  und  unter  die
Schneidbalken beférdert wird,

IR IrAvEerse

GlasmabBstibe fiir
Wiederholpriizisi

Nach dem Abtrennen und Aufsta-
peln der Blechstreifen geht es mit
konventionellen  Transportmitieln,
per Hallenkran oder Gabelstapler,
weiter im  Produktionsfiull: Dann
sind die jeweiligen Abkanipressen
an der Reihe, die die Aachen Strei-
fen in mehr oder weniger kompli-
zierte Profile umformen.

Hier kam es Jorg Bertrams vor
allem auf die solide Stabilitiit der
Abkantpressen an: »Dic Maschinen
sind sichtbar solide, biegesteil und
wiederhalgenan und ll‘uluuh natiir-
Iu.b vor all

Fithrungen, die Abkantpressen sind
stark ausgelegt. haben eine Kom-
pensation der  Stinderauffederung,
cinen Durchbiegeausgleich und sind
durch GlasmabBstibe sehi genau was
die Eintauchtiefc betnfft.« Die
damit erreichte Zuverlissigkeit ist
fiir den Bertrams-Betrich besonders

wichtig: Falls ausgerechnet  die
Abkantpresse  mit  der  groBu
Arheitsbreite ausfallen sollte, cine
Schliissclmaschings, dann  miiBie
ganze Produktion fir Profile
iber 6.5 Meter Linge ausgesetzt
werden - cine kleine Katastrophe.
Auch durch den bekannt gut
EHT-%ervice wollte Jorg Bertre
t verbeugen und auf der sicheren
le liegen: Uber eine +Hotline:
kimnen  eventuelle  Stérungsursa-
chen am Telefon diagnostiziert und
bereinigt werden, wenn es sein milB-
te kinnte auch gleich ¢in Monteur
losgeschickt werden und innerhalb
von Stunden vor Orl sein.,

Obwohl fir alle EHT-Maschinen
in der Bertrams-Produktion eine
externe Programmierung in  der
Arheitsvorbereitung  denkbar  und
glich wiire, die Computerschnitt-
stellen sind vorhanden, werden alle
Maschinen ausschlieBlich in der Fer:
tigung selbst vom de]nmnlndl\-
ner programmiert: Er gibt die Mate-
rialdaten  und die  gewinschien
Malle wic den Bicgewinkel ¢in, aus
denen  die  Maschinensteuerung
dann das Masc amm - er-
rechnet, kontrolliert das Arbeitser-

ENprog)

gebnis und reguliert bei Bedarf no
ctwas nach. Eine externe Program-
:rumg hat sich hicr noch nicht
bewiihrt. [ t die »Werksiatipro-
gramme« dann aber nicht nur cine
Eintagsfliege sind, sondern Bestand
haben, haben die Cybelec-Steue-
rung d EHT-Maschinen  eine
Besonderheit cingebaut: Auf Pro-
grammkarten, sogenannien  Me-
mory-Cards«, werden die  techni-
schen Daten, wie Eintauchiiele des
Stempels und dhnliches festgeschrie-
ben,  abgelegt  und  arcl Tl
Kommit der gleiche Aufi cin we
teres mal, was durchaus passiert,
dann wird auf diesen Datenspeicher
zuriick gegriffen.

Insgesamt hat das Traditionsun-
ternchmen Bertrams  mit  seinem
jungen Zweithetrich in Berka an der
Werra einen gesunden Mittelweg in
der Automation filr sich gefunde:
sauberer Ablauf der Produk:
i er gesunden und wirt-
aftlichen Mischung aus Handar-
|$|.I| und Automation an den richti
gen Stellen: Nicht soviel Autoda
on wie miglich - sondern gerade
soviel Automation wie ndtig, -
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