Fakten statt >heille Luft:
beim Zuschnitt von Platinen

I Frank Pfeiffer

Qualitat beginnt beim Zuschnitt. Nach dieser Erkenntnis handelte man
bei robatherm in Burgau, einem fiihrenden Hersteller von raumluft-
technischen Gerdten, und investierte in eine Blechteilanlage von
HEILBRONN. Mit ihr ist es mdglich, fiir die sehr variantenreichen Pro-
dukte robatherms schnell, zuverldssig und bedienerarm Rohteile ver-
schiedener Abmessung bereitzustellen. Zu Recht kann sich der Hersteller
aus der gleichnamigen Stadt in Baden-Wiirttemberg in seiner Arbeit be-
stdtigt fiihlen, wenn robatherm die neue Ldngs- und Querteilanlage zu
den Stars des hochwertigen Maschinenparks in Burgau zdhlt.

Sie scheint zu wachsen, die Anzahl derje-
nigen, die mit >heiller Luftc ihren Lebens-
unterhalt verdienen. Sie mdgen zwar
Wohlstand erlangen, niemand weilR je-
doch, ob sie es guten Gewissens tun.

kurz. Das bayerisch-schwabische Vorzei-
ge-Unternehmen versteht sich als Her-
steller von Gerdten, die Luft in einen de-
finierten Zustand hinsichtlich Tempera-
tur, Feuchtigkeit, Reinheit und Bewe-
gung bringen - kurz als »air
handling companyx.

Die Geschichte von robatherm

plant, mit der robatherm die Expansion
des erfolgreichen Asiengeschdftes forcie-
ren will.

Weltweites Engagement wadre nicht mog-
lich ohne eine solide, zuverldssige Pro-
duktion am heimischen Standort. Deren
Kernstiick ist die Blechbearbeitung, fiir
die man nur hochwertige Technik ver-
wendet. »Wir streben nicht in erster Li-
nie iiber den Preis die Marktfiihrerschaft
an, sondern {iber die Qualitdt«, bekennt
Michael Seiter, Leiter Produktion bei ro-
batherm (Bild 1). »Nach dieser MaBgabe
wahlen wir auch unsere Blechbearbei-
tungsmaschinen aus. Sollten wir zusdtz-
lich in Bezug auf den Investitionsauf-
wand Vorteile erkennen, so nutzen wir
diese selbstverstandlich.«

Blechbearbeitung
steht im Mittelpunkt

Rund 80 Tonnen Blech werden in Burgau
wochentlich zu etwa 80 Gerdten verarbei-
tet. Fast 95 Prozent sind verzinktes Stahl-
blech, die restlichen 5 Prozent entfallen
auf Edelstahl. Ungefdhr 80 Prozent des
Blechs wird als Coil angeliefert (Bild 2),
so dass eine leistungsfahige Anlage fiir
das Zuschneiden vom Coil unentbehrlich
ist. Sowohl Qualitdt und Zuverldssigkeit
als auch Wirtschaftlichkeit hatten roba-

Bild 1. Michael Seiter, Leiter
Produktion bei der robatherm
GmbH, Burgau:

therm bereits vor 13 Jahren bewogen, in
eine Ldngs- und Querteilanlage von
HEILBRONN zu investieren. Als vor gut
zwei Jahren der Entschluss gefasst wur-
de, diese Anlage durch eine neue mit zeit-
gemalen technischen Parametern und
Automatisierungskomponenten zu erset-
zen, entschloss sich das Unternehmen,

begann vor nahezu 150 Jahren
mit der Griindung einer Schlosse-
rei in Burgau. Etwa von der Jahr-
hundertwende an begann man
mit Heizungs- und Sanitérinstal-
lationen. Spater wurden Warm-
lufterzeuger und Olbrenner ent-
wickelt und gefertigt, ab 1959

»Aufler HEILBRONN konnte
kein anderer Hersteller von
Blechteilanlagen die erfor- |
derliche Flexibilitit und
Qualitdt sicherstellen«

Rein wie Quellwasser kann dagegen das
Gewissen der rund 300 Beschdftigen von
robatherm in Burgau bei Giinzburg sein,
deren Arbeitsinhalt sich zwar um das
Thema Luft rankt, die ihre Produkte aber
als Ergebnis soliden Maschinenbaus pra-
sentieren konnen. Robatherm als »>Kli-
maanlagenbauer< zu bezeichnen, fasst zu
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unter der Marke robatherm. Spa-
testens seit 1974 ist
das Werk als Produ-
zent anspruchsvoller raum-
lufttechnischer  Gerdte im
Markt etabliert. Dass es Unter-
nehmen wie Daimler-Chrysler,
IBM, Lufthansa oder Philip
Morris vorziehen, ihre Luft ge-
rade von robatherm-Gerdten
aufbereiten zu lassen, sagt
mehr iiber deren Qualitdt aus
als wortreiche Abhandlungen.
Von Krisenstimmung ist bei
robatherm jedenfalls nichts zu
spliren. Im Gegenteil. Die
Nachfrage wachst. Um ihr ge-
recht zu werden, hat das Un-
ternehmen fiir das Jahr 2002
den Bau einer neuen Produk-
tionsstatte in Thailand ge-

wieder auf HEILBRONN zuriickzugreifen.

Bild 2. Triftiger Grund: Weil rund 80 Prozent der Blechmenge
bei robatherm als Coil angeliefert werden, ist die Quer- und
Léngsteilanlage eine Schliisselinvestition



Bild 3. Wie alles beginnt:
5-t-Haspel mit automati-
scher Beladung und
Richtmaschine (im Hin-
tergrund), Querteilschere
(mit Schriftzug) sowie
Zangenvorschub

(vorn links)

Der Entscheidung lag trotz der Zufrieden-
heit mit HEILBRONN keine sentimentale
Anhanglichkeit oder gar Bequemlichkeit
zugrunde, sondern niichterne Kalkulati-
on. »AuRer HEILBRONN konnte kein an-
derer Hersteller von Blechteilanlagen die
erforderliche Flexibilitat
sicherstellen«, erinnert
sich  Michael Seiter.
»Wenn zur Sprache kam,
dass wir nur 80 Tonnen
Blech in der Woche be-
arbeiten, wurde von vie-
len  Maschinenherstel-
lern abgewinkt - zu we-
nig. Und wenn dann
noch klar wurde, welch
unterschiedliche Bleche
zugeschnitten  werden
miissen und dass die
LosgroRe nicht selten
Eins betrdgt, fielen sie
endgiiltig als Lieferan-
ten fiir uns aus.«

Die Fachleute von HEILBRONN konnten
den Burgauern dagegen eine Offerte ma-
chen, die genau ihrem Bedarf entsprach:
keine Prioritat der Geschwindigkeit, da-
fiir maximale Flexibilitdt und bedienerar-
mer Betrieb. Und so vollzog man wah-
rend des Betriebsurlaubs 2000 bei roba-
therm innerhalb von 18 Arbeitstagen ei-
nen >Maschinenaustausch nach MaR«.
Seitdem ist dieses Kernstiick der Blechbe-
arbeitung - die >HEILBRONN QLA« - fiir das
Unternehmen nicht mehr wegzudenken.

Coils bis 5 t Gewicht
automatisch verarbeitet

Die Langs- und Querteilanlage HEILBRONN
QLA besteht aus den Komponenten Ha-
spel, Richtmaschine, Querteilschere, Zan-
genvorschub, Langsteilschere und Sta-
peleinrichtung. Es lassen sich Coils bis zu

] “
Bild 4. Nachfolgende Prozesse im Blick: Die Stapeleinrichtung mit Va-
kuumsaugern legt die Bleche nach GréfSe und Menge geordnet ab

einem Gewicht von 5 t und einem Innen-
durchmesser von 508 und 610 mm verar-
beiten. Die Bandbreite reicht bei allen
Werkstoffsorten von 800 bis 1500 mm;
die Banddicke kann zwischen 1 und 2 mm
variieren. Im Rahmen der automatischen

Haspelbeladung bringt zunéchst ein hyd-
raulisch betatigter, iiber Flur angeordne-
ter Aufnahmetisch das Coil auf Hohe der
Haspel. Diese verfahrt dann und nimmt
das Coil auf. Selbsttatig wird das Coil
mittig in Abwickelposition ausgerichtet.
Zur Richtmaschine gehort eine 2500 mm
lange und 2000 mm tiefe Schlaufengru-
be, die einen Walzenstillstand wahrend
der Abarbeitung eines Loses und damit
Abdriicke auf der Blechoberflache verhin-
dert. Die oberen der zehn Walzen mit 60 mm
Durchmesser sind einzeln zustellbar.

Nach Haspel und Richtmaschine gelangt
das Coilblech zur Querteilschere mit mo-
torischer Schnittspalteinstellung und ei-
ner Schnitt- und Schaltzeit von maximal
1,2 s. Mindestens 300 mm lang muss die
Platine sein, damit sie der linearmotor-
getriebene Zangenvorschub greifen

und fordern kann. Die Reststiicklange be-
trdgt hochstens 30 mm. In Bild 3 ist der
erste Teil dieser Anlage dargestellt.

Nur 0,8 s benétigt die nun folgende
Langsteilschere als Schnitt- und Schalt-
zeit. Wie die Querteilschere ist sie mit mo-
torischer Schnittspalteinstellung ausge-
stattetet und beldsst eine Reststiicklange
von 30 mm. Das Fertigungskonzept wird
komplettiert von einer Stapeleinrichtung
mit Vakuumsaugern. Zu den technischen
Parametern der Stapeleinrichtung gehd-
ren eine Stapelhdhe von maximal 300 mm,
eine Tragfahigkeit bis 3 t und eine Kan-
tengenauigkeit von +/- 2 mm, bezogen
auf die gesamte Stapelhdhe. Ein Palet-
tenwagen mit Aluminium-Oberfliche
nimmt die zugeschnittenen Bleche auf.
Wie vielseitig die Anlage ist, wird unter
anderem an der GroRenvarianz der stapel-
baren Zuschnitte deutlich: Sie reicht von
300 mm x 170 mm bis 3000 mm x 1500 mm.
Die Zuschnitte werden selbsttatig aus der
Maschine gefahren und anschlieRend von
einem Gabelstapler den nachfolgenden Be-
arbeitungsstationen zugefiihrt. Bild 4 zeigt
diesen hinteren Sektor der Quer- und
Langsteilanlage.

IT-Vernetzung sichert
bedienerarmen Betrieb

Dass bei den realisierbaren BlechgroRen
die KantenmaRe hochstens +/- 0,15 mm
vom SollmaR abweichen und die Diago-
nalabweichung 1 mm nicht iibersteigt,
verdeutlicht die Genauigkeit der Langs-
und Querteilanlage - ein weiteres Argu-
ment pro HEILBRONN. Zudem betragt die
maximale Schallemission lediglich 82
dB(A), ein mehr als wettbewerbsfahiger
Wert. Eine Putzeinrichtung fiir den Wech-
sel zu Edelstahl, eine automatische Zen-
tralschmierung, Schutzeinrichtungen ge-
mald UVV und das zuverldssige Einhalten
der Mindestgeschwindigkeit sind weiter
Merkmale der Fertigungsanlage.

Besonders stolz ist man bei robatherm
auf die Tatsache, dass der Betrieb der
Anlage fast ohne manuellen Eingriff von-
statten geht. Michael Seiter: »Die neue
Anlage ist leistungsfahiger, leiser und
weniger wartungsintensiv als die Vorgén-
gerversion. Auf Grund des nahezu selbst-
tatigen Coilhandlings und der vollstandi-
gen Integration in unser unternehmens-
internes Computernetz konnen, ohne gro-
Re Eingriffe des Bedieners, die bendtig-
ten Zuschnittprogramme vollstandig ab-
gearbeitet werden.« Die Produktionsda-



Bild 5. Dann geht alles wie von selbst ... : Weil der PC den Takt
vorgibt, kann sich Bediener Bruno Mdusle ganz auf Kontrolltitig-
keiten konzentrieren

ten gelangen {iber einen PC zur Anlage.
Diese fertigt die Blechtafeln entspre-
chend der vorgegebenen Reihenfolge nach
Stiickzahl, Lageorientierung und Stapele-
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cke. Die Dateniibertragung zwischen dem
PC und der Anlage erfolgt selbstverstand-
lich hauptzeitparallel (Bild 5).

Ausgestattet mit der Anlage von HEIL-
BRONN sind sich die »air handler< in Bur-
gau sicher, ihrem {ibrigen Maschinenpark
immer ausreichend >Futter< zur Verfii-

gung stellen zu konnen. Und dieser Ma-
schinenpark hat es in sich, Qualitdt und

Bild 6. High-tech beim Blech: Flexibles Stanz-Biege-System fiir die Weiterverarbeitung der Zuschnitte

Automatisierungsgrad be-
treffend. So legte sich ro-
batherm vor gut drei Jah-
ren ein flexibles Stanz-Bie-
ge-System zur Komplettbe-
arbeitung zu, das aus einer
automatisierten >Trumatic
TC 500 FMC< von Trumpf,
Ditzingen, und einem au-
tomatischen Biegezentrum
»B12¢< von Weinbrenner,
Weil der Stadt, besteht
(Bild 6). Gut 80 Prozent der
Zuschnitte gelangen auf
dieses >Punch bending sys-
tem¢ beziehungsweise zu
einem Industrieroboter
»KUKA KR 125¢, der seit rund zwei Jahren
seinen Dienst tut. Diverse andere Ferti-
gungseinrichtungen fiir die Weiterverar-
beitung der bereits als Tafelblech oder als
Profile angelieferten Halbzeuge vervoll-
standigen den Maschinenpark.

Niichterne Zahlen werden erst dann le-
bendig, wenn sie als Teil eines Ganzen
erkennbar sind. Bei robatherm in Burgau
heilt das Ganze optimaler Produktions-
ablauf und angenehmes Arbeitsumfeld.
Beiden Faktoren wird man dort nicht nur
mit einem durchgdngigen IT-Konzept ge-
recht, dass schon frith auf CAD-Technik
setzte und nun auch die Fertigung inte-
griert, sondern auch mit einer sbaulichen
Hiille¢, die dsthetischen Anspruch mit mo-
derner Gebdudetechnik vereint. In erster
Linie pragt jedoch der Maschinenpark das
positive Gesamtbild des Unternehmens.
Die Anlage fiir den Blechzuschnitt tragt

einen wesentlichen Teil dazu bei.




