SMM Thema der Woche

Abkanten von Profilen
mit iiber 10 m Linge

Profile aus verschiedenen Materiallen bilden heute das «Riickgrats vieler
Maschinen, Vorrichtungen, Apparate und Fahrzeuge. Wenn es die Bestell-
menge erloubt, konn man dobei stondardisierte Strangpress- oder Walz-
profile einsetzen. Im anderen Fall muss solch ein spezielles Profil durch
Umformen von Blech hergestellt werden.

as Problem ist bekannt: Entweder
Dilml die Mengen s0 hoch, dass der
Profilehersteller seine Fertigungsstrasse
mit einem entsprechenden Profiller-
werkzeug ausrlistet und eine bestimmite
Mindestmenge des gewlinschten Profiles
produzieren kann, oder e missen kon-
struktive beziehungsweise produktions-
technische Alternativen  gesucht
den. In der Praxis ist es aber oftmals so,

Wer-

dass selbst die Mengen, die ein Stahl-
oder Metallhandelstwirieb als «Sammeel-
bestellungs fir mehrere bestehende oder
potenzielle EKunden ordert, oftmals
nicht ausreéichen, um dén Produzenten
um =Anwerfens seiner Produktion zu
bewegen. Es ist aber auch elne Tatsache,
dass durch die stetig steigende Varan-
tenanzahl die Stiickzahlen selbst von Se-
rienprodukten nicht mehr so hoch sind,

dass die Anfertigung eines Profilierwerk-

reuges auch nur ansatzweise gerechifer-
tigt erscheint.

Unterschiedlichste Kantprofile
nach Kundenwunsch

Als eine wirtschaftliche Altermative 2u
den Strangpress- und Walzprofilen haben
sich abgekantete Spezialprofile in kurzer
Zeit eine sehr gute Markiposition ver-
schafft. Denn sie lassen sich nicht nur ex-
akt auf die besonderen Anforderungen
hin auslegen, sondern sind in vielen Fil-
len auch noch kostenglinstiger. Eine wel-
tere drangende Forderung des Marktes,
namilich die nach Profilen mit deutlich
langeren als den handels-iiblichen Ab-
muessungen, beschleunigte die Nachfrage
nach abgekanteten Profilen ebenfalls. Die
Vorteile liegen auf der Hand: Der Kon-
strukteur hat mehr FPreirdume, lingere

Gesenkblegepresse «Varlopress 1000 -100- mit einer Presskraft von 10000 kN
und einer nutzbaren Arbeltslinge von 10 050 mm.
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Blechbearbeitung

Profile lassen sich fertigungs- und monta-
getechnisch besser einteilen und auch ra-
tioneller be- und wverarbeiten. Somit
bleibt nur noch die Frage offen, ob man
sich das erforderliche Fguipment und das
notwendige Know-how fiir die Herstel-
lung von Kantprofilen selbst beschafft
oder die Profile bei cinem leistungsfahi-
gen, erfahrenen Hersteller bezieht.

Die Amyust Bertrams CnbH wurde vor
gut 65 Jahren gegriindet. Zundchst be-
fasste man sich am Standort Koln mit

Von der Schmiede zur
Hightech-Unternehmung

Die EHT Werkzeugmaschinen GrmbH mit
Silz in Teningen ist eine weltweit agie-
rende Unternehmung, die Maschinen
fir die Blechbearbeitung und die Her-
stellung von Stablwolle produziert. Sie
wurde bereits 1771 gegrindet und
zahlt somit zu den zehn dltesten Uniter-
nehmungen in Deutschland.
Begonnen hat alles mit einer
Schmiede und der Herstellung von
Geriten fir die Land- und Forstwirt-
schaft. Im Laufe der jahrzehinte wur-
den sodann Maschinen fir die Textil-
und Lederindustrie, Turbinen, Kran-
anlagen und Dampfmaschinen produ-
ziert. Mach einer wechselvollen Ge-
schichte um die Jahrhunderiwende
wurde die Unternehmung in den Fint-
zigerjahren strategisch neu positio-
niert. Seit 1954 zdhlen nun Gesenk-
biegepressen und Tafelscheren zum
Lieferprogramim, die stetig bis zum
vollautomatischen Biegezentrum
welterentwickelt wurden, Lo~
info
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Blechbearbeitung

Kleine Auswahl an gekanteten Profilen aus Blechen.

ten, jeweils 1000 mm langen und an der
Maschinenlingsseite verschiebbaren so-
wie In der Hohe verstellbaren Auflage-
konsolen — ein ergonomisch ginstiges
Arbeiten gewdhrleistet ist,

Als  rickwiértiger Anschlag fiie die
Bleche ist eln 6-Achsen-NC-Anschlag-
system installiert, das man auch in der
Hohe elektrisch verstellen und somit je-
weils an die Biege- beziehungsweise
Kantoperation anpassen kann. Der Stis-
sel ist mit einer Schoellspanneinrich-
tung filr die Oberwerkzeuge versehen;
einfach

die Werkreugsegmente sind

horizontal ein- und ausaubauen,

Hoherer
Automatisierungsgrad

Die Steuerung der Gesenkbiegepresse
«Variopress 1000-100- erfolgt (ber die
Cybelec-Steverung «DMNC 1210 PS Press-
cads filr zehn Achsen. Nach Ansicht von
Jiirg Bertrams ist die bei EHT durchgingige
Stenerungsphilosophie auch flir den An-
wender vortellhaft, weil die Bediener die-
se Steuerungen kennen und sich durch
den Lem-, Ubungs- und Effahrungselfekl
nicht nur ¢ine hohe Akzeptanz, sondem
auch ein Plus an Produktivitit ergibt. Auf
Grund der Maschinenlinge sind hier
swel Pweihand-Bedienpulte angeschlos-
sen, die wicderum eine Vierhand- oder
eine Vierhand-£weifuss-5chaltung gestat-
ten,  Fusitslich  zur  vorgeschriebenen
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Sicherheitsausriistung — in Formm clnes
Sicherheits-Lichtvorhanges - wurde noch
eine berihrungslos witkende Schutzein-
richtunyg «Lazer Safe- installiert, die als
laser-optisches Schutzsystem beim Kan-
ten den Bereich der Unterkante des (ber-
wirkzeuges absicherd.

Die Anschaffung der sehr grossen Ge-
senkbiegepresse bedeulete Rir Bertrams
somit auch den Elnstieg in das hiher
automatisierte Kanten, um iber die Ver-
ringerung der Ristzeiten und der unpro-
duktiven Nehenzeiten die Wirtschaft-
lichkell gesamthaft =u  steigern  und
sicher zu stellen. Diass dies daverhall nur
mit der idealen Symbiose aus gualifizier-
ten Fachkriften, leistungsfihigen Ma-
schinen und kreativer Problemldsungs-
kompetenz gelit, steht fir die Verant-
wortlichen des Blechverarbeiters ausser
Frage. Dazu [frg Bertrams: «Wir verarbei-
ten mit insgesamt 60 Beschiliglen Im
Zweischichtbetrieh  jeden Monat etwa
1000+ Material, Da muss einfach alles
stimmen, und wir missen uns auf die
Maschinen wverlassen konnen. Dariiber
hinaus isl 25 hei Seriengrissen von 1 bis
500 0(W Stiick pro Jahr und wigen unserer
breit angelegten Kundschaft unerldss-
lich, zum Beispiel auf jeder Gesenkbiege-
presse, sofern es die Auslegung zulasst, so
vl wie alles zu bearbeiten. Der -Varo-
press 1000-1000 kommt hier eine zentra-
le Bedeutung zu, denn sie erweitert nicht
nur die Kapazidten fir die Bearbeitung

Durch die automatische Bomblerelnrichtung der
Gesenkbiegepresse «Variopress 1000-100 ist auch bel
gekanteten Profilen mit vielen Ausbrichen eine hohe
und reproduzierbare Teilequalitit gegeben.

sehr langer Teile sonderm fungiert auch
als flexihle Ausweichmaschine, wenn die
Kapazititen der anderen Grosspressen
nicht mehr ausreichen. Wir singd mit ibr
sehr zufrieden, denn sie lauft nach einer
kurzen Inbetrichnahmephase nun schon

vall in #wel Schichten.s ~ti—
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Blechbearbeitung
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Die links oben am Stiéssel angebrachte zusdtzliche Schutzvorrichtung «Lazer
Safer wird je nach Werkzeughthe auf den Gefshrdungsbereich singestelit.

der Herstellung mechanischer Zuliefer-
teile fir die verschiedensten Branchen.
Spdter erfolgte dann die Spezialisierung
aul die Blechverarbeitung und hier wor
allem auf die Herstellung von Kantprofi-
len nach Kundenwiinschen, Mit den
Jahren erarbellete sich die Unterneh-
mung einen sehr guten Mamen, was sich
auch in einem entsprechend  grossen
Fundenkreis aws dem Fahrzeog-, Ma-
schinen- und Anlagenbau sowie dem
Fassadenbau widerspicgeli.

Machdem das Werksgelande in Kiln
durch die stetige Expansion an seine
Grenzen stiess, entschied man sich vor
rund zehn fahren zum Aufbau einer Nie-
derlassung in Berka bei Eisenach. Dieser
Standort wurde teilweise mit dhnlichen
und teilweise mit grosseren Blechbear-
beitungsmaschinen ausgeriistet, 50 dass
heute ein durchgingig angelegter, flexi-
bel nutzbarer Maschinenpark verfiighar
Ist. 5o sind heuwte an beiden Standorten
insgesamt sechs Blechscheren (in Berka
ein automatisches Schoeidzentrom) und
swilf Gesenkbiegepressen mehrschich-
tig im Linsatz. Damit lassen sich Bleche
aus Baustihlen, legierten Stihlen, Edel-
stahlen vund Alumiinium (mil oder ohne
Oberflichenbeschichtung) bis zu einer
FMcke von 10 mm (Baustahl) und einer
Linge von 10050 mm rationell bearbei-
ten, Wiihrend die Fertigung in Kaln fir
die Bearbeitung von Blechen bis 6 mm
Dicke und Langen bis &000 mim ausgerd-

stet ist, stehwen in Berka Maschinen fiir
die Bearbeitung von «dinn wnd kurez
oder langs bis «dick und kurz oder sehr
lang. zur Verfigung. 5o J&rg bertrams,
der Juniorchef des Hauses, der schon seit
tiber neun Jahren am «Aufhaon Oste be-
teiligt ist und die Entscheidung zum
Ortswechsel bis hewle michl bereut hat.

Uber 10 m Linge rationell
bearbeiten

Seit vielen Jahren ist EHT «der Partners
fiir Scheren und Pressen. Gemdss fiieg
Berfromms st dies auch daraufl zurdckzu-
flihren, dass man sowohl mit den Ma-
schinen als auch it der Betreuung nur
gute Erfahrungen gemacht hat. Dazu be-
merkt er: «Unser Maschinenlieferant
weiss, was wir erwarten und was wir fiir
hohe  Anspriiche  haben, Denn wir
dem wirtschattlichen
Schneiden sowie dem wiederholgenau-
en Biegen und Abkanten von Blech das
Geld, Die herstellerreine Ausriistung hat
fir uns den Vorteil, dass wir sowohl Hir
die Mechanik als auch fiir die Steverung
und dic Software nur einen Ansprech-
partner haben, der uns in jeder Hinsicht
und bel Bedarf auch vor Ot sehr schnell
unterstitzen muss. Wir haben Kunden,
die wir JIT-orientiert und damit wirklich
sehir termingenau beliefern miissen, so

verdienen  mit

dass wir uns einen Maschinenausfall gar
nicht leisten kinnen. fudem haben un-

sere Kunden immer wieder Sonderwiin-
sche, die wir dann zusammen mit EHT
diskutieren, wenn es um eine weitere
Maschineninvestition geht.»

Wie schon angedeutet, gehen die For-
derungen der Kunden vor allem in Rich-
tung noch lingerer 'rofile, Deshalb wur-
den die vor ¢inigen Tahren angeschaﬁ-
ten grossen Gesenkbiegepressen ESP 8O-
6 und ESP 80-80 um einge Maschine des
Tyvps «Variopress 1000-100- erginzt. Die
grundsitzliche Forderung von Berframs
an EHY war, dass die neoe Presse minde-
stens 8000 mm nutzbare Arbeitsbreite
zwlschen den Stindern haben muss. Die
sWarlopress 1000-100 hat 8550 mm zu
bieten und weist eine Standerausladung
vor 400 mm aul, so dass sich bel den
entsprechenden Schenkellingen  sogar
Kantungen his zu einer Linge wvon
10050 mm durchfithren lassen. Die
Presskraft betrdgt 10000 kN und der
Stsselhub 330 mm. e Einbauhdhe
zwischen Tisch (einschlivsslich automa-
tischer Bomblereinrichtung) und Stossel
ist 750 mm.

Vom Blech zum Profil

Grundsdtzlich  garantieren hochauflo-
sende Linear-Wegmesssysteme in allen
Achsen eine sehr hohe Blegegenauighkeit.
Des Weiteren ist direkt in den Tisch eine
400 mm breite Bombiereinrichtung zum
automatischen Bombieren integriert, de-
ren cinzelne Segmente dann durch ins-
gesamt 15 Motoren mit Messsystem
feinfithllg 2w justieren sind. Dazu [fdrg
Bertrams: =Dle automatische Bombie-
rung in Segmenten ist fiir uns sehr von
Vorteil, wedl wir viele lange Teile mit
Ausbriichen haben. Zudem werden die
Anspriiche unserer Kunden hinsichtlich
Terminen und Cualitit immer hdher, so
dass bl uns huchstablich jeder <Schuss>
sitzen muss, weil wir des Ofteren auch
nur Finzelteile oder Kleinserien in Auf-
trag haben.-

Je nach Biege- oder Kantaufgabe ldsst
sich der Stéissel um 15 mum schrdg stellen,
was ebenfalls weitere Bearbeitungsmdg-
fichkelten erdffnet. Autf der Bombierein-
richtung ist die NC.gesteuerte verschich-
bare Matrizenaufnahme aufgebaut, die
verschicdene Matrizen aufnimmt. Trotz
der automatisierten Bombiersinrichtung
urid Matrizenverschiebung konnte die
Arbertshohe auf 1050 mm beschrankt
werden, so dass — In Kombination mit
den sechs an der Frontseite angebrach-
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