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Freiraumein
der-Fertigung

MIT DEM ERWERB EINER STANZ-LASER-KOMBINATION INKLUSIVE AUTOMATISCHER
BE- UND ENTLADUNG SOWIE EINER VOLLAUTOMATISCHEN BIEGEZELLE IST EIN
OBEROSTERREICHISCHER LOHNFERTIGER EINER GLEICHERMASSEN AUTOMATISIERTEN
WIE HOCHFLEXIBLEN FERTIGUNG EINEN ENTSCHEIDENDEN SCHRITT NAHER GEKOMMEN.

Panhuber GmbH im oberdsterrei-

chischen Taufkirchen, die sich
durch clevere Partnerschaften und In-
vestitionen in modernste Anlagen her-
vorragend positioniert hat. Die erfolg-
reiche 20-jdhrige Firmengeschichte ist
vor allem durch Wachstum geprégt.
»Wir haben uns zu einem Blechzuliefe-
rer mit {iberaus breitem Fertigungs-
spektrum entwickelt®, bringt Geschéfts-
fiihrer Wolfgang Panhuber die Firmen-
historie auf den Punkt.

Ein gutes Beispiel hierfiir ist die

Kernkompetenz und
Partnerschaften

Konzentration auf die Kernkompetenz
Blechverarbeitung und Zukauf von
Know-how sowie Komponenten, um
sich als Komplettanbieter prasentieren
zu konnen, sind das Erfolgsrezept. ,,Wir
sind kein Lohnfertiger im engeren Sin-
ne, denn unser Portfolio reicht von ein-
zelnen Maschinenkomponenten bis hin
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zu komplett automatisierten Anlagen.
Dennoch richtet sich unser Fokus aus-
schlieBlich auf die Blechverarbeitung.
Alles was nicht Blech ist kaufen wir zu,
z.B. Dreh- und Frésteile oder Elektro-
nikkomponenten®, erklért Panhuber. Er
hat bereits friihzeitig erkannt, dass zu-

meist Losungen aus einer Hand gefragt
sind, die ein auf Blechverarbeitung
konzentriertes Unternehmen allein
nicht liefern kann. Nichts lag demnach
néher, als Partnerschaften mit Betrie-
ben aus der Region zu schmieden: ,Mit
diesem ,,Cluster” an Firmen verfiige ich

er-Stanzanlage LP6 mit |
lihrung und Entsorgung
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einerseits {iber Zulieferer, die von mei-
nen Auftrdgen profitieren. Andererseits
partizipiere ich wiederum - quasi als
Abteilung Blechverarbeitung — von den
Auftrigen meiner Zulieferer.”

Grundstein fiir die Automatisierung
Diese klassische Win-Win-Partnerschaft
kann freilich nur dann funktionieren,
wenn auch jeder bereit ist, in modern-
ste Maschinen und Anlagen zu investie-
ren. Und das hat Panhuber in den letz-
ten Jahren mit Augenmalf} getan, wie
ein Blick in die 3.600 m? grof3e Produk-
tionshalle verrét. Hier steht alles, was
ein moderner Blechverarbeiter beno-
tigt, darunter zwei Laseranlagen und
eine Stanz-Laser-Kombi LP6 von Finn-
Power. Mit dem Kauf der LP6 wurde
nicht nur das stete Wachstum des
Unternehmens bewiiltigt, sondern auch
die entscheidende Basis im Hinblick auf
eine zukiinftig weitestgehende Automa-
tion des 30-kopfigen Betriebes geschaf-
fen. ,,Als wir vor der Entscheidung

Vollautomatische Biegezelle.Express Bender EB4

-
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gort

standen, unsere Kapazititen auszubau-
en, entpuppte sich die kombinierte
GroBformatanlage als ideale Ergédnzung
zu unserem bestehenden Maschinen®,
meint der Firmenchef.

Serienfertigung in einem Aufwasch
Jihrlich werden rund 1.200 Tonnen
Blech in Stérken zwischen 3 und 6 mm
bzw. 1,5 bis 2 mm verarbeitet. Die Los-
grofien bewegen sich zwischen 80 und
450 Stiick.

»Zu den groBten Produkten unserer
Fertigung zéhlen Heizkessel fiir ETA.
Unsere Arbeitsvorbereitung plant die

Serienfertigung der Kessel so, dass wir
die spezifischen Operationen komplett
in einem Aufwasch iiber die LP abar-
beiten konnen.“ Hierbei kann sich die
hydraulische Stanz-Laser-Kombi mit
Achsgeschwindigkeiten von iiber 100
m/min und bis zu 900 Hiiben/min bei
variabler Hubgeschwindigkeit so richtig
austoben, denn inshesondere bei den
Heizkesseln wird gleichermaBen viel ge-
stanzt und gelasert. Ein typischer Fall
fiir den 2,5 kW starken Triagon CO,-La-
ser sind die Luftfiihrungen der Heizkes-
sel mit sehr freien Innenkonturen.
Dariiber hinaus kommt die LP immer
dann zum Zuge, wenn z.B. farbbe-
schichtete Teile oder verzinktes Blech
bearbeitet werden muss. Hier bietet
der Werkzeugrevolver mit 20 Statio-
nen, davon bis zu 10 Indexstationen,
reichlich Platz fiir Tools aller fiihren-
den Hersteller. Mit Multitools stehen
problemlos bis zu 100 Werkzeuge
gleichzeitig zur Verfiigung. Lange Riist-
zeiten sind damit passé.

Werkzeugverschlei minimiert
Doch damit nicht genug: Seit Installa-
tion der LP6 reduzierte sich der Werk-
zeugverschleil deutlich: ,,Wir haben
mit einer dlteren Stanze in C-Form re-
lativ negative Erfahrungen zu diesem
Thema gesammelt. Der geschlossene
0-Rahmen der Anlage von Finn-Power
bietet hier einfach mehr Vorteile, da
die Kréfte nicht zur Seite ausweichen
konnen. Das hat natiirlich auch seine
Auswirkungen auf Prézision und
Schnelligkeit.“ Kein Wunder, dass die
LP ausnahmslos fiir die Serienfertigung
reserviert ist. Ein Grund, warum die

»Mit den getétigten
Investitionen sind wir gleichermaBen einer
automatisierten wie hochflexiblen Fertigung
einen entscheidenden Schritt ndher gekommen.“

Maschine mit automatischer Be- und
Entladeeinrichtung ausgestattet ist. Da-
mit sei man dem Ziel einer automati-
sierten Fertigung ein gutes Stiick ndher
gekommen.

Entwicklung auf LP ausgerichtet
Die Anlage habe sich neben der Serien-
fertigung vielfach fiir die hauseigene
Entwicklungsabteilung bewéhrt: ,,Als
Lohnfertiger sind wir mit Teilen kon-
frontiert, deren Konstruktion eine Viel-
zahl von komplexen Formen beinhaltet.
Solche Konturen lassen sich zumeist
nur mit dem Laser realisieren. Selbst
wenn man einige Teile mechanisch be-
arbeiten konnte, brauchten wir hierfiir
jede Menge Werkzeuge, was wiederum
hohe Investitionen und ldngere Riistzei-
ten bedeuten wiirde“, meint der Fir-
menchef und betont, dass man mittler-
weile die Produktentwicklung auf eine
Fertigung mit der LP ausgerichtet ha-
be.

Zusatzliche Kapazitaten gesucht
Uberzeugt ist der Firmenchef jedoch
nicht allein von der Stanz-Laser-Kom-
bi, denn mit der neuesten Errungen-
schaft steht schon die zweite Maschine
Made in Finnland in Taufkirchen.

,Wir hatten vor rund zwei Jahren
massive Engpésse im Bereich Abkan-
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Automatisie@i'ﬁégen mittels Roboter

ten“, erinnert sich Panhuber. Also er-
warb man zusétzlich zu den bestehen-
den Abkantpressen eine weitere. Der
Neuerwerb stief3 allerdings sehr
schnell an seine Produktivitéitsgrenzen.
Dringend mussten zusétzliche Kapa-
zitdten geschaffen werden. ,Es stellte
sich hier nicht nur die Frage nach der
Investition in eine neue Maschine,
denn parallel hierzu hétten wir weite-
res Personal zur Bedienung benotigt,”
gibt Panhuber zu bedenken, der zu-
néchst eine Schwenkbiegemaschine
zur Bearbeitung dickerer Blechsorten
in Erwégung zog. ,Diese Losung inter-
essierte mich anfinglich am meisten.
Allerdings lief seinerzeit in diesem An-
lagenbereich die Automatisierung noch
sehr zu wiinschen {ibrig. Wir wiren
somit gezwungen gewesen, eine eigene
Automationslosung zu realisieren.

GroBer Schritt nach vorn

Warum also nicht gleich einen groflen
Schritt vollziehen und sofort eine Bie-
gezelle kaufen? Diese muss aber aus-
gelastet sein, damit sich die Investition
rechnet. Fiir Panhuber eine entschei-
dende Frage, zumal die Bearbeitung
starkerer Bleche mit einer solchen Ma-
schine von vornherein entféllt. ,,In Ge-
sprichen mit Kunden stellte sich her-
aus, dass diese ihre Produkte lieber
ausschlieflich gebogen anstatt gekan-
tet, geschweillt und geschliffen haben
mochten. Mit einer Biegezelle kann ich
dariiber hinaus wesentlich exakter fer-
tigen; Kunden schitzen und fordern
nun mal eine konstante Produktqualitit
auf hohem Niveau“, meint der Firmen-
chef.
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Biegezelle fiir die Serienfertigung
Nach reiflicher Uberlegung entschied
man sich fiir die Express Bender EB 4.
Diese vollautomatische Biegezelle ver-
arbeitet Platinen mit maximalen Blech-
dicken von 2,5 mm (Stahl F37), 1,8 mm
(Edelstahl) und 3,5 mm (Aluminium) in
Lingen von 370 bis 2450 mm respekti-
ve Breiten von 180 bis 1500 mm.
Finn-Power hat mit der EB eine
Maschinenreihe entwickelt, die gerade-
zu prédestiniert ist, vollautomatisch
grof3e Teile im Diinnblechbereich in
grof3en Serien zu bearbeiten. Hierzu
versorgt ein Roboter den Beladetisch
automatisch mit Blechen, die vom Tisch
gegen die Anschlige gedriickt werden,
wobei der Manipulator das Werkstiick
in allen Biegephasen fest im Griff hat.
Die Entsorgung des fertigen Teils er-
folgt ebenfalls automatisch. Gesteuert
wird die EB iiber eine CNC und PLC.
Beide Steuerungen tauschen alle erfor-
derlichen Informationen miteinander
aus, wobei ein digitaler Ein- und Aus-
gang fiir eine reibungslose Synchroni-
sation der Daten sorgt.

Lohnende Investition in Optionen
Mit Erwerb der EB investierte man zu-
gleich in einige der vielféltigen Optio-
nen und Moglichkeiten, die die Finn-
Power-Losung fiir spezifische Ferti-
gungsanforderungen bietet. So nutzen
die Taufkirchener heute vielfach die er-
ginzenden kurzen Klingen. Sie beste-
hen aus zwei numerisch gesteuerten
Schlitten, die innerhalb der C-Rahmen-
Struktur installiert werden. Die auf die-
se Schlitten montierten kurzen Klingen
ermoglichen z.B. das Biegen kleiner

SchweiBlappen. Auch das erginzenden
Oberwerkzeug hat sich bereits be-
withrt. Mit dieser Option konnen ,ver-
steckte® Biegungen vorgenommen wer-
den, z.B. wenn der Biegepunkt durch
eine bereits durchgefiihrte Biegung
verdeckt ist. Durch Spezialwerkzeuge
lassen sich zudem grofe Radien und
groB3e Innenbiegungen realisieren. Als
weitere Optionen hélt das praxisorien-
tierte Konzept eine integrierte Umfor-
meinheit, eine hydraulische Biegeein-
heit und Werkzeugklemmung sowie ei-
nen automatischen Werkzeugwechsel
bereit.

y»Just-in-time“ schafft echte
Einsparungen

Die fiir die Verarbeitung auf der Biege-
zelle vorbereiteten Platinen werden
zunéchst eingelagert — das schafft
Platz. Bei Auftragseingang durch den
Kunden konnen diese Teile direkt gebo-
gen werden und nur kurze Zeit spéiter
das Werk verlassen. ,Der Markt ver-
langt permanent nach einem hohen
MaB an Flexibilitidt.” Heute kann Pan-
huber angeforderte Biegeteile zu 90
Prozent innerhalb von zwei Tagen lie-
fern. Das wire frither absolut unmog-
lich gewesen. ,Die EB 4 versetzt uns in
die Lage, mehr in Serien zu fertigen,
wobei wir uns nicht unbedingt danach
richten miissen, was der Kunde gerade
benotigt.“ Die erforderlichen Teile lie-
gen zumeist bereits auf Lager, lassen
sich mit der Biegezelle unmittelbar
weiterverarbeiten und ,,Just-in-time*“
liefern.

Mit dem Erwerb einer Stanz-Laser-
Kombination inklusive automatischer
Be- und Entladung sowie einer vollau-
tomatischen Biegezelle ist man dem
Ziel einer gleichermaflen automatisier-
ten wie hochflexiblen Fertigung einen
entscheidenden Schritt ndher gekom-
men.
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