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Die Fural-Gruppe vertraut bei der Fertigung von Metall-
deckenelementen seit rund zehn Jahren auf auto-
matische Biegezentren von Salvagnini. (Bilder: x-technik)
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FLEXIBLE BIEGEZENTREN
FUR PERFEKTE METALLDECKEN

Als Qualitats- und KompetenzfUhrer bei Deckensystemen aus Metall vertraut die Fural-Gruppe in der Blechpaneel-
Fertigung in allen drei Produktionsstatten in Deutschland, der Schweiz und Osterreich auf Maschinenlésungen
von Salvagnini. Am Unternehmensstandort in Gmunden (QO) sind dafir zwei automatische Biegezentren P4lean
im Einsatz, die durch héchste Flexibilitat und Prazision Gberzeugen. von Ing. Norbert Novotny, x-technik

ines der wichtigsten Kriterien fiir die
Qualitit eines Raumes ist die opti-
male Raumakustik. Erst wenn Nach-
hallzeit und Sprachverstdndlichkeit
auf die jeweiligen Anforderungen
abgestimmt sind, kann ein Raum eine geeignete
Arbeitsumgebung bieten. Nur mit richtig einge-
setzten, akustisch wirksamen Komponenten kon-
nen hervorragende Ergebnisse erreicht werden.

.Beispielsweise mit Metalldecken von Fural, die
hervorragende akustische Eigenschaften, Funk-
tionalitdt und Langlebigkeit miteinander ver-
binden. Zudem werden durch ihre hochwertige
Optik architektonische Akzente in jedem Raum
gesetzt”, erldutert Dipl.-Betriebswirt (FH) Chris-
tian Demmelhuber, Geschiftsfiihrer der Fural
Systeme in Metall GmbH, der fortfahrt: ,Die-
se Kombination sorgt fiir ein sehr angenehmes
Raumgefiihl, sodass unsere Produkte fiir die Aus-
stattung von offentlichen Gebduden, Kranken-
hausern, Flughéfen, Biirogebduden oder Schulen
pradestiniert sind.” Die Vielzahl an Ausfiihrungs-
varianten mit zusatzlichen Funktionen wie Brand-
schutz, Kiihlen, Heizen, Hygiene oder Ballwurf-
sicherheit bieten dabei ein groBes Spektrum an
Gestaltungsmoglichkeiten.

_Hochste Prazision gefordert

Um mit hochster Fertigungsqualitat dem eigenen
Firmencredo ,Perfekte Metalldecken” gerecht zu
werden, setzt die Firmengruppe auf eine hohe
Fertigungstiefe mit einem ausgezeichnet ausge-
statteten Maschinenpark. An allen Produktions-
standorten — bei Metalit in Biiron (CH), Dipling in
Hungen (D) und Fural in Gmunden — beherrscht
man die zentralen Fertigungsprozesse allesamt
selbst, vom Blechcoil weg bis hin zur Pulverbe-
schichtung. ,Bei unseren hochwertigen Metall-
deckenelementen ist hochste Prézision zwingend
erforderlich. Dabei leisten die Maschinen von
Salvagnini einen ganz wesentlichen Beitrag”, so
Demmelhuber. Aktuell sind, verteilt in den drei
Werken, insgesamt fiinf Biegezentren von Sal-
vagnini im Einsatz.
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Begonnen hat die Zusammenarbeit mit Salvagnini vor
rund zehn Jahren mit der Investition in ein gebrauchtes
Biegezentrum. ,Diese Maschine haben wir von einem
Kunden zuriickgenommen und nach einer Generaliiber-
holung in Gmunden installiert”, erinnert sich David
Mértenbdck, Verkauf Osterreich bei Salvagnini, der ver-
sichert, dass Gebrauchtmaschinen nach einem Retrofit
das Salvagnini-Werk in Ennsdorf wieder in technisch
hervorragendem Zustand verlassen. Das kann Christian
Demmelhuber nur bestitigen, denn nach einer weite-
ren, umfassenden “Verjiingungskur” vor zwei Jahren
libersiedelte das Biegezentrum mit iiber 20 Jahren auf
dem Buckel in die Produktionshallen von Dipling, wo
es nach wie vor zuverldssig und wirtschaftlich Metall-
deckenelemente produziert.

Warum die Wahl damals auf eine gebrauchte Maschine
fiel, begriindet der Fural-Geschéftsfithrer so: ,Als Neu-
einsteiger in das automatisierte Biegen machte dies
absolut Sinn, da der dafiir nétige Investitionsaufwand
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wesentlich geringer ausfillt.” Dass es die richtige Ent-

scheidung war, konnte er bereits beim ersten Projekt,

die mithilfe des Salvagnini-Systems abgewickelt wurde,
feststellen: ,Im Vergleich zur vorherigen Fertigungs-
methode waren wir mit dem Biegezentrum auf Anhieb
mehr als doppelt so schnell — und das in noch héherer
Fertigungsqualitat.”

_Flexibel und schnell

Mittlerweile verrichten im Gmundner Werk zwei Maschi-
nen der neuesten Generation P4lean zur vollsten Zufrie-
denheit von Fural im Duett ihre Dienste. Die beiden, mit
einer Biegeldnge von 3.200 bzw. 2.180 mm, stehen direkt
nebeneinander, sodass bei groferen Serien ein Mitarbei-
ter fiir die Bedienung ausreicht. Beladen werden beide
Biegezentren iiber jeweils einen Handpositioniertisch
(HPT). Von dort holt sich die Maschine das Rohmaterial
selbststindig. Nach dem vollautomatisierten Biegepro-
zess wird das fertige Teil auf einer zweiten Ebene des
HPTs zum Entladen bereitgestellt. >

" Die automatischen Biegezentren von Salvagnini leisten
bei der Fertigung unserer Metalldeckenelemente einen ganz
wesentlichen Beitrag und bestechen dabei durch hochste
Flexibilitat, Prazision und maximale Produktivitat.

Dipl.-Betriebswirt (FH) Christian Demmelhuber, Geschaftsfiihrer von Fural

Be- und ent-
laden werden
die Biegezentren
mittels eines
Handpositionier-
tisches (HPT).
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Die Bearbeitungs-
zeit von rund 30
Sekunden kann der
Bediener nitzen,
um nétige Zusatz-
arbeiten an den
Blechteilen vorzu-
nehmen.

Die Bearbeitungszeit von rund 30 Sekunden kann der
Bediener niitzen, um notige Zusatzarbeiten wie etwa
Eckennieten o0.4. am Deckenelement vorzunehmen. Ist
dies der Fall oder sind die LosgroRen zu klein, wird ein
zusatzlicher Maschinenbediener hinzugezogen. ,,Durch
die hindische Beladung mittels HPT sind die Maschi-
nen sehr kompakt. Noch wichtiger ist allerdings, dass
wir damit gerade bei kleinen bis mittleren Losgrdfen

extrem flexibel und schnell sind”, ist Demmelhuber voll
des Lobes.

_Vollautomatischer Biegeprozess

Besonders schitzt man bei Fural den automatischen
Werkzeugwechsel, der seine Starken vor allem bei klei-
nen Stiickzahlen ab Losgrofe 1 ausspielen kann. ,Dank
der universellen Werkzeuge und der automatischen

" Die automatischen Biegezentren P4lean sind mit uni-
versellen Biegewerkzeugen und einem Blechniederhalter aus-
gestattet, die die Notwendigkeit eines Werkzeugwechsels
eliminieren und sich automatisch an die Geometrie des Blechs
anpassen. Das gewdhrleistet Sicherheit fiir den Bediener sowie
hochste Produktivitat.

Andreas Freitag, Sales & Application Engineering Manager bei Salvagnini

Fur die P4lean 2116
bei Fural wurde

von Salvagnini ein
Sonderniederhalter
entwickelt, mit dem
auch das Kanten
von unférmigen
Teilen wie etwa
Dreieckspaneelen
maoglich ist.
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Die beiden
Maschinen stehen
direkt neben-
einander, sodass
bei gréBeren Serien
ein Mitarbeiter far
die Bedienung aus-
reicht.

Einstellung des Blechniederhalters, der sich an die
Geometrie des Blechs anpasst, miissen die Biegezent-
ren von Salvagnini nicht manuell geriistet werden. Das
automatische Riisten durch den Werkzeugwechsler be-
trigt dabei maximal vier Sekunden”, geht Andreas Frei-
tag, Sales & Application Engineering Manager bei Sal-
vagnini, ins Detail. Auch die Hilfsbiegewerkzeuge CLA
fiir Laschen oder dhnliche komplexe Bearbeitungen, die
kiirzer als die zu biegende Seite sind, werden durch die
Vorrichtung CLA SIM automatisch zusammengestellt
und sind schnell zwischen dem Blech und der Biege-
wange ein- und ausfiithrbar.

Zudem erfolgt die Zentrierung des Blechs automatisch
und nur ein einziges Mal — auf diese Weise wird die Zy-
kluszeit weiter reduziert und eventuelle Prazisionsfehler
werden von der ersten Biegung an absorbiert. Blech-
manipulation und -rotation werden jeweils vom Mani-
pulator vorgenommen, der die Bewegung des Blechs
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wihrend des gesamten Bearbeitungsvorgangs schnell
und vollkommen automatisch steuert.

_Unabhéngig von
Materialabweichungen

Als Alleinstellungsmerkmal mdéchte Andreas Freitag *

auch die MAC 2.0-Technologie und die analytische Bie-
geformel nennen, die mittlerweile bei Salvagnini-Ma-
schinen als Standard vorausgesetzt werden, allerdings
unter grofem Aufwand gemeinsam mit dem LCM (Linz
Center of Mechatronics) und der Linzer Johannes Kep-
ler Universitdt entwickelt wurden: ,Die Erkenntnisse
aus unzdhligen Simulationen und Materialtests wurden
schlieRlich in eine Software — die Biegeformel — gepackt.
Diese steuert den gesamten Biegeprozess vollautoma-
tisch. Sensoren an den Antrieben des Biegeautomaten
messen dabei hauptzeitparallel binnen Millisekunden,
wie das Werkstiick auf Druck reagiert und ermitteln
so die Materialeigenschaften.” Somit werden 2>

Metalldecken von
Fural gewahrleisten
nicht nur eine aus-
gezeichnete Raum-
akustik, sondern
setzen auch
architektonische
Akzente, (Bilder:
Herta Hurnaus
(links), Thomas
Mayer Archive
(rechts))




