UNTERNEHMENSPORTRAIT

ZWISCHEN HASPE
UND PRESSE

HAT SICH DEM COIL VERSCHRIEBEN. DAS KREFELDER UNTERNEHMEN
PRODUZIERT DAZU IM PRINZIP ALLES, WAS DER STAHLVERARBEITER BRAUCHT. ZU DEN
SPEZIALITATEN ZAHLEN MASSGESCHNEIDERTE KOMPLETTANLAGEN.

Die Bandbreite der GSW
Schwabe AG aus Kempen bei
Krefeld (80 Mitarbeiter) ist
enorm. Sie reicht von der Ab-
wickelhaspel, der Richtmaschi-
ne, der Vorschub-Richtmaschi-
ne, dem Walzenvorschub Uber
pneumatische,  hydraulische
und elektrische Trennscheren
bis hin zu Komplettanlagen in-
klusive Pressen (Produkt der
Tochter Leinhaas). Im Jahr
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2006 stieg das Unternehmen
verstarkt in das Werkzeug-
handling ein, bei dem es mit
den Experten der franzo-
sischen Firma Serapid S.A. aus
Londinieres (www.serapid.
com) zusammenarbeitet.

Marketingmanager Benjamin
Schwabe: »Unser Hauptmetier
sind Bandanlagen. Sie wickeln
Coils automatisch ab, richten
Krimmungen, entfernen Span-

nungen und schieben das
Standband gemap den vorge-
gebenen Taktzahlen in die
Presse.«

STANDARD ODER
MASSGESCHNEIDERT?

Wenn der Kunde die passende
Umformanlage noch nicht be-
sitzt, kann GSW die Bandanla-
ge entweder mit einer eigenen

Presse der Tochter Leinhaas
bestlicken oder gemeinsam
mit einem Partnerunterneh-
men schlisselfertige Anlagen
liefern.

80 bis 85 Prozent der Kompo-
nenten der Bandanlagen stam-
men aus dem eigenen Hause,
jedoch werden Handling- oder
Fordersysteme haufiger zuge-
kauft. Welche Anforderungen
stellt der typische Kunde? Der



1_ Querteilanlage fiir 1.500
Millimeter breite 20-Tonnen-
Coils: Haspel mit Hilfsantrieb,
mit nachfolgender Richtma-
schine zum kontinuierlichen
Bandabzug, Ultraschalltber-
wachung, servoelektrischem
Walzenvorschub und elek-
trischer Schere. (Bilder: Fecht)
2 _ Kompaktanlage: GSW
kombinierte eine 650 Millime-
ter breite Vorschub-Richtma-
schine mit motorischer Zustel-
lung der Richtwalzen sowie
motorischer Hohenverstellung
und Messrad-System.

Sohn des Firmeninhabers be-
antwortet die Frage nach vier
Jahren bei der US-Tochter des
Unternehmens im globalen
Vergleich. »Die Amerikaner
setzen eher auf Standardlo-
sungen quasi in Konfektions-
grofen«, sagt Schwabe. »Hier
in Deutschland sind meist map-
geschneiderte L&sungen ge-
fragt.« Das betrifft aktuell be-
sonders die Umwickeltechnik
und Langsteil-Anlagen: Kirz-
lich entstanden beispielsweise
Anlagen zum Ab- und Aufwi-
ckeln, die Gber Birstentechnik
oder Vor- beziehungsweise
Lochstanzeinheiten verflgen.

BESCHICHTETES
MATERIAL IM TREND

Im Bereich des Bandspaltens
wurde noch dieses Jahr eine
komplizierte Anlage zum Spal-
ten von Trafoblechen erfolg-
reich in Betrieb genommen.
»In dieser Technik haben wir
uns in den letzten Jahren sehr

weiterentwickelt«, erklart der
Marketingmanager.

Welche Rolle spielt der Trend
zu beschichteten Bandern? Die
Anfragen nach dazu passenden
Anlagen ndhmen in der Tat zu,
aber an der GSW-Technologie
andere sich im Prinzip nicht
sehr viel. Dazu Benjamin
Schwabe: »Es ist die Beschich-
tungstechnologie, die sich in
den letzten Jahren extrem wei-
terentwickelt hat. Friher gab
es oft Probleme, da die Schich-
ten stellenweise abplatzten.
Jetzt ist dies kaum mehr der
Fall, wir missen lediglich dafur
sorgen, dass keine Druckstel-
len entstehen, was wir mit
Langbauweise, Hartverchro-
men und Regelantrieben errei-
chen.k

KOMPAKTE ANLAGEN
SIND DIE HIGHLIGHTS

Zu den Highlights vom Nie-
derrhein zdhlen kompakte An-
lagen. Hier gibt es eine interes-

sante Aufgabe flir Antriebe:
Kompakte Anlagen arbeiten
meist mit einer sogenannten
Untercoilschlaufe. Vereinfacht
erklart: Eine geregelte Abwi-
ckelhaspel wird mit einer Vor-
schub-Richtmaschine kombi-
niert — der sogenannten Kurz-
bauform.

Die Coil-Schlaufe wird hier un-
ter der Haspel hergefiihrt, was

MARKETINGMANAGER
BENJAMIN SCHWABE, GSW
SCHWABE AG AUS KEMPEN
(BILD: NIKOLAUS FECHT)

zu entsprechenden Platz-
ersparnissen und  Verkilr-
zungen der Ristzeiten fiuhrt.
Die Schlaufe wird mit Ultra-
schallgeber gemessen und die
Haspel mithilfe des Regelan-
triebs (Beschleunigen oder
Verlangsamen der Abwickelge-
schwindigkeit) korrigiert. So
|dsst sich eine kontinuierliche
Fullung der Schlaufe errei-
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3 _ Leinhaas-Presse mit interessanter Antriebsldsung. (Bild: GSW
Schwabe) 4 _ Haspel-Querverfahrung: Drehstrom-Motor und
Spindelelement treiben dieses Handlingsystem an. (Bild: N. Fecht)
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chen. Dieses Verfahren ist fir
eine Vielzahl von Anwen-
dungen einsetzbar.

Fur dicke Materialien entstand
ein  Konzept, das auf die
Schlaufe weitestgehend ver-
zichtet: Die Antriebe von Has-
pel und Vorschubrichtmaschi-
ne kommunizieren permanent,
umdannin einem Takt gemein-
sam zu beschleunigen und zu
bremsen. »Das kbénnen aber
nur duale elektrische Servoan-
triebe, erklart Schwabe. »Al-
lerdings bendtigen wir dann in
der Haspel entsprechend kraft-
volle und dynamisch ausge-
legte Antriebstechnik, um den
Anforderungen an Taktzahlen
gerecht zu werden.« Denn es
gibt  Einschrankungen  bei
einem System, das mit dem
kompletten Coil dynamisch
umgehen muss.

Benjamin Schwabe: »Bei einer
gropen Vorschubldnge sind je
nach Coilgewicht und Grépe
des freien Vorschubwinkels
einfach gewisse physikalische
Grenzen gesetzt. Eine Losung,
die alle Superlativen verbindet,
ist entweder nicht bau- oder
bezahlbar.«

STEUERFRAGEN

Zu den wenigen Zukaufkompo-
nenten bei GSW gehdrt die
Elektronik: Die  Kempener
setzten fir ihre Anlagensteue-
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rungen meist Elektronik von
Siemens oder Kloeckner-Moel-
ler ein. »Fir die Vorschubsteu-
erungen arbeiten wir haufig
mit Indramat wegen der vdllig
ausreichenden 50 einstellba-
ren Parametern im Vergleich
zu den rund 1.500 Parametern
bei Siemens«, meint der Mar-
ketingmanager. Als positiv
sieht er an, dass die Bosch-In-
dramat-Steuerung problemlos
mit den Siemens-SPSen der
Pressen  zusammenarbeitet.
GSW Schwabe entwickelt die
meisten Steuerungen in eige-
ner Regie.

GSW'S
PRESSE(N)ABTEILUNG

Pressentechnik liefert GSW
mithilfe der Tochter Leinhaas
HMS GmbH aus Brachtal.

Die hydromechanische »Lein-

TYPISCHE KOMPAKTANLAGE

Ein typischer Anwendungsfall unterschiedlicher Antriebs-
komponenten kdnnte bei einer s Kompaktanlage< so ausseh-
en: Die Presse steuert eine Vorschubrichtmaschine an, die
im Pressentakt mit einem Servomotor das Coil vorschiebt,
das vom Haspel tGber Regelantrieb mit Schlaufensteuerung
abgewickelt wird. GSW verwendet hier bevorzugt Rirup-
Kettenantriebe, weil sie im Gegensatz zu Lésungen mit
Zahnradblock einen hohen Wirkungsgrad bei der Kraftlber-
tragung aufweisen. Marketingmanager Schwabe: »Dank
Kette konnen wir mit wesentlich kleineren Motoren arbei-
ten.« Die Vorschubrichtmaschine Gbernimmt dank Servo-
technik die Arbeit des sonst bendétigten Walzenvorschubes,
der nun entfallen kann - sie richtet und positioniert.



haas Presse« verflgt Uber ei-
ne sehr interessante Antriebs-
|6sung. Es handelt sich um ei-
nen Hydraulikzylinder, bei dem
sich im Stofel ein mecha-
nisches System mit Wellen und
Kniehebel befindet. Das Ar-
beitsprinzip: Der Zylinder fahrt
sehr schnell hydraulisch auf
und ab, um das Verformen mit
hoher Kraft dann dem Kniehe-
bel zu Uberlassen.
Die Homepage nennt die vier
wesentlichen Pluspunkte
dieses Pressenkonzeptes:
hohe Prdazision der ver-
schleiBarmen und prozesssi-
cheren Antriebskinematik;
hohe Flhrungsgenauigkeit,
auch bei aupermittiger Belas-
tung;
regelbare, weiche und damit
schonende  Krafteinleitung
ins Werkzeug dank des hydro-
mechanischen Antriebs;
reduzierter Schneidknall we-
gen Wegfalls des Durchsa-
ckens des Stofels.

Es handelt sich bei der Diffe-
renzdruckpresse mit Kniehe-
belantrieb laut dem Marketing-
manager um eine weltweit ein-
zigartige Losung.

»Wir kénnen dank des hydrau-
lischen Antriebs in jeder Posi-
tion stoppen. Das macht sie als
Probierpresse unschlagbar.«
Hinzu komme der geringe En-
ergiebedarf der Presse: Der
Druck in der Hydraulik muss
nur ein Zehntel der gesamten
Pressenkraft betragen. Eine
4.000-Kilonewton-Leinhaas-
Presse bendtigt also nur Fluid-
technik mit 400 Kilonewton
Hydraulikkraft.

Weil die Zylinder daher sehr
klein sind, kdnnen sie sehr
schnell arbeiten. Die hydrome-
chanische Presse kann somit
bis zu 120 Hiben pro Minute
fahren - bei einer Wiederhol-
genauigkeit von 0,01 Millime-
tern.

NIKOLAUS FECHT

DIE UNTERNEHMEN DER GSW-GRUPPE

GSW SCHWABE AG, KEMPEN
Weltweiter Vertrieb des GSW-Maschinenprogramms (Band-
zuflihranlagen, Langsteilanlagen, Querteilanlagen, Um-
wickelanlagen sowie Einzelmaschinen aus den genannten
Anlagen, Leinhaas-Pressen und Service fir alle vertrie-
benen Produkte). Weltweiter Vertrieb des GSW-Zubehdrpro-
gramms

GSW FERTIGUNG GMBH, KEMPEN

Produktion des GSW-Maschinenprogramms und Teile des
Zubehdérprogramms, Serviceleistungen fir das GSW-Ma-
schinen- und Zubehdérprogramm

LEINHAAS-HMS GMBH, BRACHTTAL
Service fir Leinhaas hydromechanische Pressen, General-
Gberholung von Leinhaas-Pressen, Produktion neuer Lein-
haas hydromechanische Pressen

GSW AUTOMATION GMBH, DRESDEN, Konstruktion und

Produktion hochwertiger Pressenwerkzeuge

GSW PRESS AUTOMATION INC., USA
Vertrieb des gesamten GSW-Programms in USA/Kanada
inklusive Service

MITARBEITER _ gesamt ca. 80
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