Richten und Teilen

Bildquelle: GSW

1 Sehr kompakt ist die Querteil- und Richtanlage, die GSW fiir die Stidluft Systemtechnik baut.

ie Stdluft Systemtechnik betreibt seit
Jahren erfolgreich die industrielle
Herstellung von Luftleitsystemen
und Kiichenliiftungshauben in un-
terschiedlichsten Groflen und Ausfithrungen.
Stdluft hat sich der ganzheitlichen Betreuung der
Kunden verschrieben. Bei Projekteur und Konst-
rukteur ist die Kontaktkette deshalb noch nicht
beendet, sondern Projektabwickler und Bauleiter
helfen, Prozesse nachhaltig positiv zu gestalten.
Eine besondere Unterstiitzung bieten auch die
»Produktiven« — ihre Erfahrung und ihr Kénnen
sind in einem immer noch von Handarbeit abhdn-
gigen Geschift ausschlaggebend. Doch auch sie
wiren ohne das rechte Equipment ineffizient. So
setzt die Geschaftsfiihrung der Stidluft traditionell
darauf, neue Fertigungstechnik einzukaufen: Ob
Laserschneiden, Abkanten oder Schweiflen -
tiberall kommen namhafte Hersteller zum Zuge.
Lediglich im Bereich der Blechzuschnitte hat man
sich iiber Jahrzehnte mit einem »alten Eisen< be-
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fur Edelklichen

nahe der Isar-Miindung werden die >Sheet metal fansc von GSW Anfang Juli eine kompakte
Querteilanlage fiir 1,5 m breite Coils aus 2,5-mm-Edelstahl liefern, der in Tafeln bis 4 m Linge geschnitten wird.

gniigt: Quasi von Hand wurden die Bleche von
Bockhaspeln abgewickelt, dann notdiirftig begra-
digt und auf Linge geschnitten. Die Tafeln wur-
den einzeln entnommen und per Gabelstapler in
ein Regal gebracht. Das Handling war teilweise
nicht ungefahrlich und die Tafelqualitat reichte
fiir die nachgelagerte Laseranlage oft kaum aus.
Mit wachsenden Anforderungen und steigendem
Automatisierungsgrad miissen nun auch die Ta-
feln aus feuerverzinktem Stahl und Edelstahl, aus
denen spater fertige Edel-Abzugshauben und Luft-
kanile werden, eine bessere Grundqualitét bieten.
Die Entsorgung der alten Anlage und ein Zukauf
vorkonfektionierter Tafeln kamen allerdings nicht
infrage: Zu kleine Chargen werden verarbeitet —
zu viel Flexibilitat ist gefordert.

So begann - etwa Mitte 2008 - Projektleiter Dr.-
Ing. Raytcho Velev mit der Recherche zur Verbes-
serung des Fertigungsbereiches Tafelzuschnitt. Er
erinnert sich: »Wir hatten damals schon Edelstahl-
bleche mit Querschnitten von 1500 x 2 mm ...

Solche Binder ohne Hilfsmittel in das Richtwerk
zu bekommen, war oft nur mit der Brechstange
moglich. Und nur ein Mitarbeiter wusste wirklich,
wie man aus den fiinf Richtrollen ein einigerma-
fen akzeptables Blech bekam. Entsprechend war
dann auch die Begegnung mit den Herstellern von
Schneidanlagen fiir uns Neuland.«

Lingere Zeit hatte Dr. Velev versucht, mit einem
stideuropéischen Zulieferer eine geeignete Losung
zu finden; aber immer scheiterte es an fehlender
Flexibilitat. »Der Lieferant hatte nur >Gesamt-
Komponenten«: Entweder haben die gepasst — oder
nicht. Entweder lagen sie wesentlich iiber oder un-
ter unseren eigentlichen Anforderungen.«
Die>Sheet metal fanscvon GSW hat er dann durch
die Anzeige in einer Fachzeitschrift entdeckt. Die
Kompaktheit der dort vorgestellten Anlage hat ihn
angesprochen: »Unser Platz ist begrenzt. Wir
schneiden bis zu 4000 mm lange Bleche zu - da
miissen wir effizient mit der teuren Ressource der
Produktionsflache umgehen!«



Flexibilitdt und Platzeffizienz waren also am Ende
der Trumpf von GSW.

Die eigentliche Herausforderung lag in der Absta-
pelung. Benjamin Schwabe, CEO von GSW: »Wir
brauchten ein System, das lange Tafeln kratzfrei
ablegt, aber wegen der zweitrangigen Ausbrin-
gungsziele des Kunden wesentlich giinstiger war
als bekannte automatische Abstapelungen.«

GSW entwarf ein modifiziertes Finger-Stapelsys-
tem, das mit ausschlaggebend fiir den Auftrag von
Stidluft war. Die Bleche werden aus der Vorschub-
richtmaschine auf Rollenarmen links und rechts
empfangen. Die gesamte Rolleneinheit kann, hyd-

iiber Gelenkwellen (durch den Antrieb aller
Walzen erfolgt die Reinigung wesentlich kom-
fortabler und effizienter).

3. Die Moglichkeit, nachtriglich ein weiteres
Richtwerk zu installieren (hierfiir wurden elek-
trisch und mechanisch Vorkehrungen getrof-
fen). Die Maschinen kénnten dann motorisch
in der Z-Achse verschoben werden - ein Richt-
werk fiir den feuerverzinkten, eins fiir den
Edelstahl.

Auch die R&D-Truppe von GSW war nicht faul,

und es gibt generelle technische Neuerungen in

der Querteilanlage.

kratzerfreie

Benjamin Schwabe, CEO von GSW Schwabe

raulisch betitigt, in elliptischer Bewegung nach
oben wegschwenken. Dies geschieht mit minima-
ler Verzégerung zum Scherenschnitt, sodass die
Bénder nur einen Sekundenbruchteil wirklich los-
gelassen werden, bevor die Rolleneinheit komplett
wegschwenkt und die Tafeln auf den Stapeltisch
gleiten. Das erlaubt nicht nur, selbst diinne Bander
gut unter Kontrolle zu haben, sondern auch eine
zeitlich optimale Nutzung. Eine Zentralverstel-
lung der Rolleneinheiten ermoglicht die schnelle,
flexible Anpassung fiir unterschiedliche Blechbrei-
ten. Fiir die Sicherheit sorgen ein Lichtschranken-
vorhang von auflen und eine Stapelhoheniiberwa-
chung innerhalb der Anlage. Zusdtzlich wurde die
Stapelentnahme, die tiber Stapler erfolgen wird,
mittels Lichtschranke gesichert: Bei Uberschrei-
tung der zugelassenen lichten Ausfahrhéhe erfolgt
ein akustisches sowie visuelles Warnsignal.
Als Herausforderung kam hinzu, dass neben Edel-
stahl auch feuerverzinkte Materialien eingesetzt
werden. »Wir wissen aus Erfahrung, dass es hier-
fiir keine Einheitsrichtmaschine gibt, die ohne zu-
sitzliche Komponenten ein dauerhaft gutes Ober-
flachenresultat gewiéhrleistet«, erklart Andreas
Fischer, Vorstandssprecher von GSW. »Bei gleich-
zeitigem Betreib innerhalb eines Richtwerkes sind
durch den zunehmenden Grad der Verschmut-
zung unschoéne Markierungen auf den edlen Stih-
len quasi programmiert.«
GSW plante deshalb gleich dreierlei Mafinahmen:
1. Einsatz des bewéhrten Alligator-Richtkopfes
fiir leichten Zugang zur Walzenreinigung.
2. Einzusitzliches Reinigungssystem zum schnel-
len Ein- und Aushingen, mit schwerer Filzmat-
te, in Verbindung mit einem Allwalzenantrieb

So ist die Querteilanlage fiir Stdluft Systemtech-
nik eine der ersten, in der am Abwickelhaspel wei-
terentwickelte Sicherungsarme eingesetzt werden:
Die neuen Arme sind stabiler und verfiigen tiber
ein neuartiges Befestigungssystem auf den Spreiz-
schalen, das mit einem Handgriff eine genaue Par-
allelitdt sicherstellt. Somit werden Coil-Wechsel
noch schneller und die Bandseitenfiihrung rich-
tungsstabiler.

In der Vorschub-Richtmaschine wurde eine ver-
besserte Bandseitenfithrung am Einlauf imple-
mentiert. Die zentral zustellbaren Fithrungsrollen
sind nun neben der mittigen Feinspindel zur spiel-
armen Positionierung mit zwei zusatzlichen zylin-
drischen Stangen links und rechts gefiithrt. Drei
gehirtete Rollenpaare auf jeder Seite garantieren
eine bestmdgliche Parallelitit fiir die nachfolgen-
den Tafelzuschnitte. Eine auslaufseitige Fithrung
wird dadurch tiberfliissig.

Die Vier-Meter-Abstapelung mit hydraulisch be-
tatigtem Fingersystem in einfacher, flexibler Aus-
fithrung bietet ein hohes Kosten-Nutzen-Niveau
und ermdglicht Kunden mit Bedarf an grofien Ta-
feln in kleinen Chargen (das heif3t also geringen
Stapelhohen) einen duflerst effizienten Ansatz.

Die Querteilanlage wird zunichst in beengte Ver-
haltnisse ausgeliefert und dort in Betrieb genom-
men, darf spéter aber in neuen Produktionshallen
ihre Arbeit verrichten - Siidluft steht kurz vor dem
Spatenstich, auf eigenem Gelinde mehrere 1000
m” neue Produktionsfliche zu schaffen. Die kom-
pakte Bauweise der GSW-Querteilanlage wird
man aber auch dort zu schitzen wissen.




