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Eine Längsquerteil­Kombination in Langbauform bildet eher
die Ausnahme«, beginnt Benjamin Schwabe, Vorstand der
GSW Schwabe AG. »Wenn durch die integrierte Längsteilung
gleich mehrere Streifen pro Schnitt fallen, ist die Linienge­

schwindigkeit meist untergeordnet; deshalb eignet sich für die meisten
Anwendungen unsere Kompaktanlage mit Vorschubrichtmaschine.«
Die angesprochene Bauweise setzt sich zusammen aus einer angetriebe­
nen Haspel, die das Ausgangsband in eine kurze Schlaufe wirft; nach­
folgend eine Vorschubrichtmaschine zum Taktbetrieb und direkt nach­
geschaltete Längsteilschere, elektrisch aufsynchronisiert; mit der nur
über einen kurzen Zugangsschwenktisch entfernten Querteilschere spart
man im Verbund viel Platz – im Gegensatz zur Langbauform, bei der die
Richtanlage das Band von der Haspel in eine Schlaufe abzieht und an­
schließend ein Walzenvorschub in Synchronisation mit der Längsteil­
schere die Positionierung übernimmt. Neben der Ersparnis wertvoller
Produktionsfläche hat die Kompaktanlage den Vorteil schnelleren Rüs­
tens und unmittelbarer wirkender Veränderungen der Richteinstellun­
gen für das Produkt (bei der Langbauform ›wartet‹ man die volle
Schlaufenlänge, bis sich geänderte Zustellparameter im geschnittenen
Produkt zeigen) – das ist bei oft wechselnden Produktspektren und
nicht abgearbeiteten Coils hilfreich. Weniger geeignet ist die Kompakt­
anlage für kleine Toleranzen bei wiederholten Teilelängen. Denn hier

technik
Bandanlagen

alles – ausser
standard
für einen deutschen kunden haben die ›Sheet Metal Fans‹ von GSW eine Kombinationsanlage für
Längs- und Querteilen zur Herstellung mehrfach fallender Blechtafeln geliefert. Herausforderung des 1.250 Millimeter
breiten Systems für 0,5 bis 2,5 Millimeter dicken Stahl war neben besonders hohen Genauigkeitsanforderungen auch
eine hohe Flexibilität.

1 die gesamtanlage ohne und …

2 … mit band. ganz rechts der saumwickler mit eigener
schlaufengrube. an die stelle der lücke beziehungsweise
der ›gray box‹ kommt demnächst eine bandentfettungs­
und ­reinigungsanlage.
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addieren sich die Spiele im mechani­
schen Antriebsgefüge von Richtanla­
ge und Längsteilschere zu per Längen­
messung korrigierten maximalen Ge­
nauigkeiten von 0,1 bis 0,2 Millimeter
auf 1.000 Millimeter Abschnittslänge.
Allerdings ersetzt eine Längs­ und
Querteilkombination meist den manu­
ellen Zuschnitt auf einer Tafelschere,
weshalb die Genauigkeitsanforderun­
gen dann nicht so hoch sind.
Im aktuellen Falle war die Kompakt­
form am Ende jedoch nur die zweit­
beste Lösung – die Anforderungen
für die Teilepräzision waren hoch –;
0,1 Millimeter sollten nicht nur als
Abschnittslänge, sondern auch in der
Winkeligkeit garantiert werden. Da
der Kunde seine Coils aufgrund stetig
steigender Durchsätze planmäßig im­
mer abzuarbeiten gedenkt, werden
die Rüstnachteile durch Produktivität
mehr oder weniger egalisiert.
»Eine solche Genauigkeit zu garantie­
ren, ist für eine Kombinationsanlage
ohnehin eine Herausforderung. Dies
aber dann mit den Planzahlen des
Kunden zu vereinen, machte die Sa­
che sportlich«, erinnert sich Schwabe
an den Beginn des Projektes. »Unser
gemeinsam besuchter Referenzkunde
hatte uns eine Testproduktion ma­
chen lassen – das war Gold wert, denn
sie hat uns gezeigt, dass herkömmli­
che Methoden nicht ausreichen wür­
den. So mehrte sich das Kundenver­
ständnis für notwendige Maßnahmen
und wir konnten gleichzeitig sicher
sein, dass es Lösungsansätze geben
würde, um das Ziel zu erreichen.«

Drei spezifische technische Ein­
schränkungen ergeben sich aber für
hohe Winkelingskeitsanforderungen
laut GSW bei Kombinationsanlagen:
1. Längsteilen induziert Spannun­

gen, setzt also im Material vorhan­
dene Spannungen wieder frei. Dies
führt zu mehr oder weniger ausge­
prägten Wellen nach dem Längs­
teilen und hat somit direkten Ein­
fluss auf die Parallelität nach dem
Querteilen. Im Material vorhande­
ne Spannungen lassen sich jedoch
nur mit hochwertiger Richttech­
nologie vor dem Längsteilen wie­
derholbar beseitigen, und da es sich
bei solchenAnlagenfastausschließ­
lich um breite Eingangsbänder
(über 800 Millimeter Breite) han­
delt, müssen für Richtanlagen die­
ser Leistungsklasse deutlich sechs­
stellige Summen veranschlagt wer­
den. GSW bietet diese sogenann­
ten Feinrichtmaschinen auch an;
allerdings sprengt ihr Preis oft die
Wirtschaftlichkeit in der Betrach­
tung ›Coil gegenüber Tafel‹ – also
automatisch statt manuell zu pro­
duzieren. Darüber hinaus können
Feinrichtmaschinen nur sehr be­

dingt als Vorschubricht­Kombina­
tionen (also Start­Stopp­Betrieb)
eingesetzt werden, weil die emp­
findlichen Antriebssysteme dafür
nicht ausgelegt sind. Somit fallen
sie für die Kompaktbauweise meist
von vorneherein aus.

2. Die mögliche Wiederholgenauig­
keit einer Kombination aus Servo­
VorschubrichtmaschineundLängs­
teilschere im Start­Stopp­Betrieb
liegt bei ≥ 0,1 Millimetern. Nur
über eine Entkopplung der Richt­
anlage per Schlaufe und einen Ser­
vo­Walzenvorschub an der Längs­
teilschere lassen sich bessere Ergeb­
nisse erzielen.

3. Längs­ und Querteilkombinatio­
nen werden aus Kosten­ und Rüst­
optimierungsgründen meist mit
›Konsolen­Messern‹ gebaut (man
unterscheidet diese Ausführung
von der Spaltanlage mit ›Fädelmes­
sern‹, bei der Messer, Auswerfer
und Distanzstücke nacheinander
auf die Welle gefädelt und dann
verspannt werden; für eine neue
Konfiguration müssen diese dann
komplett neu aufgezogen werden,
was wesentlich mehr Werkzeuge
und Zeit kostet oder eine teure Au­

tomation des Prozesses erfordert).
In der Konsolenmesserausführung
werden Messer und Auswerferring
an eine Konsole verschraubt, die
ihrerseits auf der Welle verschieb­
bar ist und an der jeweiligen Ziel­
position geklemmt wird. Für das
Verschieben ist ein Luftspalt zwi­
schen Welle und Konsole erforder­
lich. Durch diesen entsteht mit dem
Klemmen der Konsole auf der Wel­
le eine gewisse Ungenauigkeit, die
man auch als ›Kippeln‹ oder ›Mes­
sertaumeln‹bezeichnet. Da sich die
Messer mit dem Material im Kreis
drehen, wirkt sich das Taumeln in
unterschiedlichen Abständen von
Ober­ zu Untermesser beim Schnei­
den und damit unterschiedlich
starkem Druck auf das Schnittgut
aus. Das wiederum führt zu Brei­
tenabweichungen und zur Wellig­
keitsneigung der Streifen. Da die
Konsole für die Erhöhung der
Schnittflexibilität in der Regel
möglichst schmal gebaut werden
soll (um möglichst schmale Strei­
fen schneiden zu können), ist stets
das Optimum zwischen verkan­
tungsfreiem Klemmen und leich­
ter Verschiebbarkeit zu finden.

»Es gibt noch einen vierten Aspekt«,
so Schwabe, »der für uns selbstver­
ständlich ist und damit nicht lösungs­
spezifisch für die Kundenanlage. Je­
doch werden wir immer wieder ge­
fragt, warum die vorhandene, »viel
günstigere« Maschine so große Pro­
bleme mit Welligkeiten habe. Die
Antwort liegt in der fehlenden
Integration des Komponentenver­
bundes Wellen, Lagerung und Unter­
bau: Die Wellen biegen sich unter Last
durch – je stärker die Durchbiegung,
desto größer die resultierenden Unge­
nauigkeiten und Grate beim Schnei­
den. Wir bei GSW berechnen das für
Volllast mit maximal 0,10 bis 0,15
Millimeter der Welle – je nach

3 damit fängt alles an: haspel und – hinter dem gitter zu erahnen –
richtmaschine. auf den freien Platz rechts der richtmaschine kommt
demnächst die entfettungs­ und reinigungsanlage.
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lichst spannungsfreies Blech jetzt mit
Schlaufe und Servo­Walzenvorschub
gearbeitet werden: Eine voll ausge­
prägte Schlaufe mit Grube entkoppelt
Abwickeln und Richten vom Positio­
nier­ und Längsteilprozess. Eine hoch­
wertige Bandseitenführung sorgt am
Einlauf des Vorschubes dafür, dass
die plan einlaufenden Bänder mit best­
möglicher Parallelität in den Positio­
nier­ und Schlitzprozess gelangen. Die
Servoregler von Vorschub und Längs­
teilschere wurden dafür aufeinander
abgestimmt und antriebstechnisch
besonders spielarm ausgelegt.
Das ›Messerdilemma‹ hatte GSW be­
reits in der letztgelieferten Anlage ent­
schärft und eine neue, besonders prä­
zise klemmbare Konsole entwickelt.
Doch dann kam der Kundenwunsch
nach minimaler Streifenbreite: 78 Mil­
limeter (inklusive Messer und Aus­
werfer). Da waren die hauseigenen me­
chanischen Konsolen mit 125 Milli­
metern chancenlos! »In der Anlagen­
mitte können wir noch tricksen«,
lacht Benjamin Schwabe, »und drehen
dort ein Werkzeug so, dass sich die
Messer gegenüberliegen. Damit schaf­
fen wir mittig einen Streifen ab etwa
50 Millimeter – aber eben auch nur
einen.« Da der Kunde König ist und
gleich alle acht Messerpaare 78­Milli­
meter­Streifen herstellen sollten, war
Technologie gefragt. Die Lösung: Spe­
zialkonsolen aus Schweden. Dort wird
nicht mechanisch, sondern hydrau­
lisch geklemmt. Dank der ringförmi­
gen und fast vollflächigen Klemmung
können sehr schmale Bauweisen rea­
lisiert werden (immer abhängig vom
Wellendurchmesser). Wegen der rela­
tiv großen Schnittmenge unter 125
Millimetern Breite und der Minimie­
rung des Taumelns wurden die etwa

viermal so teuren Hydraulikkonsolen
erste Wahl.
Für alle Probleme wurde also eine Lö­
sung gefunden. Ein guter Moment,
hier zu enden – aber der Kunde wollte
noch ein wenig mehr …
Um den Materialeinkauf zu optimie­
ren, sollen möglichst homogene Coil­
breiten beschafft werden. Dies führt
aber dazu, dass im Längsteilprozess
Verschnitt entsteht. Die wirtschaftli­
che Lösung waren hier Saumschrott­
wickler links und rechts, die von etwa
5 bis 40 Millimeter Breite den Ver­
schnitt effizient aufwickeln. Doch das
war dem Kunden nicht genug: »Wenn
die Schachtelung nicht aufgeht und
ich deshalb einen breiten ungenutz­
ten Streifen herstelle, ja dann produ­
ziere ich ja einen Haufen Schrott!«
Die Sheet Metal Fans dachten mit:
»Stimmt. Die Breite mag zwar auf der
Tafelschere korrigierbar sein, aber die
Länge bleibt so, wie sie ist! Also brau­
chen wir einen vollwertigen Aufwick­
ler, der auch breite Streifen aufwickeln
kann.« Gesagt, getan: Der vorgesehe­
ne hintere Saumwickler wurde durch
eine seitlich verfahrbare 2­Tonnen­
Aufwickelhaspel mit Bandbremse er­
setzt. Diese steht am Ende der Linie
und wickelt breite Reststreifen aus ei­
ner zweiten Grube zu wiederverwend­
baren Coils auf. Dazu wird der Strei­
fen unter der Querteilschere durchge­
führt, die Bandüberbrückung zwi­
schen Längs­ und Querteilschere an­
gepasst und der Hubtisch hinter der
Trennschere querverschiebbar ge­
macht (um die Grube freizumachen).
»Am Ende sieht’s ganz einfach aus«,
meint Laarmanns. »Dorthin zu kom­
men, war ein konstruktiv untermalter
Denkprozess, für den es wie immer
nur eine Chance gab.«
»Jetzt läuft die Anlage erst einmal al­
leine. In drei Monaten kommt dann
noch eine Bandentfettung zwischen
Richtmaschine und Bandschlaufe«,
freut sich der Kunde. GSW hat auch
hier vorgearbeitet und die Einbin­
dung bereits vorbereitet.
»So viel in einer Anlage hat man
wohl auch selten«, resümiert Benja­
min Schwabe. »Unser Kunde kann
jetzt Richten, Vorschieben, Längstei­
len, Querteilen, Stapeln, Umwickeln,
Schrott verarbeiten, Entfetten …
Fast alles eben – außer Standard …«

www.gsw­group.com

Im aktuellen Projekt wird hauptsäch­
lich Lochblech verarbeitet. Dies span­
nungsfrei zu richten, bedarf neben
der teuren Richtmaschine auch noch
viel Erfahrung der Bediener – somit
kam eine Feinrichtmaschine wegen
fehlender Wirtschaftlichkeit in An­
schaffung und Betrieb nicht zum Tra­
gen. Also musste neben einem opti­
mierten Materialeinkauf für mög­

Materialdicke und passen Wellen­
durchmesser und Ständerbauweise
entsprechend an.« Oliver Laarmanns,
Konstruktionsleiter bei den Sheet Me­
tal Fans, ergänzt: »In diesem Falle er­
reichen wir aufgrund der relativ kur­
zen Welle und der nur mittleren
Schnittbelastung eine wesentlich ge­
ringere Durchbiegung von deutlich
unter 0,1 Millimetern unter Volllast.«
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1 die zentralen einrichtungen der anlage sind die längs­ und die Querteilschere.
2 Zur weiterverwendung des materials: abstapeltisch und saumwickler mit bremse.
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