besonders grofien Offnungswinkel.

-

Der Richtkopf mit neun Richt- und zwei Zugwalzen verfiigt iiber eine motorisch betitigte Einzelzustellung der Richtachsen und erlaubt einen

Bilder: GSW / Mint of Finland

GSW meistert Herausforderungen - Mint of Finland profitiert auf der ganzen Linie

Geldwerte Bandanlage

Fur die Produktion von Minzrohlingen hat Mint of Finland in eine neue Bandanlage der
GSW Group investiert. Die Anlage hilft durch die Ausfihrung als Doppelhaspel, die Wechselzeiten
auf unter zehn Minuten zu bringen und ermaglicht die Bearbeitung oberflachenempfindlicher

Materialien.

ast 30 Jahre ist es her, dass Saxonia Euro

Coin sich entschied, ihre wertvollen Bunt-
metalle auf einer Bandzufiihranlage von GSW
Schwabe zu verarbeiten. 1998 begann man mit
der Rondenprodukion und iibernahm die zehn
Jahre alte GSW-Bandanlage von der Deutschen
Nickel aus Schwerte. Und: Wer Geldrohlinge
produziert, gibt auch Geld fiir gute Technik
aus. Bereits damals wurde in eine hydraulische
Spreizung, Ladestuhl und Einfiihrhilfe inves-
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tiert. Im vergangenen Jahr fiel der Startschuss fiir eine Ersatzinvesition.
Mittlerweile firmiert das Unternehmen unter Mint of Finland, und GSW
Schwabe macht sich einen Namen als ,Sheet metal fans“ Die Rohlinge
fiir Miinzen werden immer noch gestanzt, und zwar im Werk Halsbrticke,
und GSW baut immer noch Bandanlagen in Kempen am Niederrhein.
Was hat sich also nach mehr als 45.000 km Bandmaterial ergeben, das
in den letzten 27 Jahren auf der Anlage verarbeitetet wurde? Und was
bewog die Mint of Finland zur Investition in eine neue Bandanlage?

»DerZustand der Altanlage war es eigentlich nicht’, verrdt Kevin Kalcher,
Anwendungstechniker und Leiter des Investitionsprojektes. , Wir woll-
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Philipp Geerkens

ten die Standzeiten der Linie erhdhen. Da wir relativ dickes Spaltband
verarbeiten und aus Platzgriinden im Coilaufiendurchmesser einge-
schrankt sind, miissen wir hdufig neue Coils nachlegen. Trotz Ladestuhl
und Einfiihrhilfe dauerte das auf der alten Anlage mit Zentrieren und
Abbinden meistan die 15 Minuten. Hinzu kam bei Produktwechseln die
manuelle Neujustage des Richtwerkes, die einige Minuten in Anspruch
nehmen konnte“

Wechselzeiten deutlich verkiirzt

Die neue Anlage hilft durch die Ausfiihrung als Doppelhaspel, die Wech-
selzeiten aufunter zehn Minuten zu bringen. Motorische Haspeldrehung
und speicherprogrammierbare, motorische Zustellung der Richtachsen
lasst die Zeiten fiir die Neujustage beim Produktwechsel entfallen. Ein
weiterer Aspekt war die Moglichkeit, oberflichenempfindlichere Materia-
lien als bisher zu verarbeiten. Hierdurch konnte das Produktportfolio auf
der Stanzlinie erweitert werden. GSW hat dafiir mit speziellen Werkstof-
fen aller im Materialkontakt stehenden Fldchen und Rollen vorgesorgt.
Besonders hilfreich sieht man bei GSW aber die elektronische geregelte
Abzugsachse zwischen Richtmaschine und Haspel: Im Gegensatz zur
herkémmlichen Schleifbremstechnologie wird das Coil tiber Motorkraft
auf Spannung gehalten. Anfahren und Bremsen geschehen ruckfrei
- das verhindert Kratzer und Spuren auf der Bandoberfldche und ver-
meidet besonders bei diinnen und empfindlichen Bandern Schlupfim
Richtwerk. Die Funktion liefern Drehgeber an den Antrieben und ein
Wickelrechner in der SPS erfasst automatisch den Coildurchmesser und
die ermittelt erforderliche Bremskraft.

Benjamin Schwabe erinnert sich: ,,Wir konnten
Mint of Finland iiberzeugen, in diese hochwerti-
ge Technik zu investieren. Obwohl sie sich iiber
Jahrzehnte mit der Schleifbremse arrangiert hat-
ten, bewiesen sie den Mut, hier Neuland zu be-
treten und fiir eine unbekannte Regelung mehr
auszugeben. Jetzt konnen wir in der Richtma-
schine den Anpressdruck der Zugwalze reduzie-
renund auch beivollem Coilgewicht dynamisch
der Presse hinterher fahren.”

Eine besondere Herausforderung fiir die Sheet
metal fans war einer der beriichtigten ,Neben-
kriegs-Schaupldtze®, ndmlich der Platz. Die Pres-
se konnte nicht versetzt werden, die Fahrwege
vor und neben der Anlage mussten bestehen
bleiben. Nun braucht ein Doppelhaspel Raum,
um seiner Funktion gerecht zu werden - der
Drehradius stellte also die Hiirde dar. ,Wir haben
iiberall gefeilt, wo es etwas zu optimieren gab“
verrdt Philipp Geerkens, Projektleiter bei GSW.
So wurden die Andriickarme, die den Bediener
beim Aufschneiden der Signodebinder sichern
und fiir ein sauber zuriickgewickeltes Restcoils
sorgen, besonders steil angestellt und die Has-
pelspreizungen so kurz wie méglich ausgefiihrt.
Zudem wurde der Einfiihrtisch an der Richt-
maschine gekiirzt und beide Maschinen so nah
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wie moglich zusammengestellt. Um hier eine
Kollision zu vermeiden, ist die Haspeldrehung
verriegeltund kann erst aktivwerden, wenn der
Einfiihrtisch in der untersten Stellung ist.

Raumsparende Konstruktion

Hilfreich fiir die Optimierung der Raumaus-
nutzung ist die Schréigstellung des Richtkopfes.
Gesamtansicht der Bandanlage fiir 2 x 4 t, 320 x 2,3 mm hdherfeste Bleche und »Das hab ich noch aus meiner Zeit in den USA
20 m/min Produktionsgeschwindigkeit; Beladeseite ist Bedienerseite. mitgebracht® lacht Benjamin Schwabe, der von
2003 bis 2007 fiir GSW in den USA verbracht hat.
Dortbaue man fast traditionell so. ,,Ich hab mich
anfangs immer gewundert, wie nah Haspel und
Richtmaschine zusammen standen”.
Mittlerweile hat man aus der Beobachtung Er-
kenntnisse gezogen: Der steilste Einlaufwinkel
des Bandes in die Richtmaschine sollte opti-
maler Weise 15° nicht iibersteigen - in Grenz-
fillen sind 20° noch zuldssig. Ubersteigt man
diesen Winkel, kénnen am Umlenkpunkt starke
Spannungen entstehen, die sich durch Randwel-
ligkeiten oder Sébel manifestieren. Wenn die
Richtmaschine selber einen entsprechenden
Winkel aufweist, verringert sich der notwen-
dige Abstand. ,Im Vergleich zum horizontalen
Richtkopfkann je nach Coildurchmesser bis zu
einem Meter Aufstelllinge eingespart werden®
erklirt Philipp Geerkens. ,Beim Doppelhaspel
verringert sich dieser Zugewinn aufgrund des
Blick iiber die Linie: Wihrend rechts beladen wird ist links schon fast wieder das Drehdurchmessers; jedoch konnten wir hier, zu-
Coil zu Ende. sammen mit einer optimierten Durchlaufhdhe,
knapp 400 mm herausholen.

Ein weiterer Zugewinn ist der Schlaufenverlauf
- hier féllt etwa gut ein Viertel des ersten der
vier Schlaufenradien weg, was eine entspre-
chende Verkiirzung der Schlaufe ermdoglicht.
Im Anwendungsfall wurde der Auslaufrollen-
korb der Richtmaschine mit 1.000 mm Radius
gebaut - also half die Schragstellung, 250 mm
Schlaufenldnge einzusparen.

Mit allen Mafinahmen wurde die Anlage in den
vorhandenen Bauraum eingepasst. Die Brutto-
Linge liegt bei 8.055 mm. ,Fiir eine Anlage mit
Doppelhaspel, die bis 2,5 mm Bandstédrke mit
voll ausgebildeter Schlaufe verarbeitet, ist das
rekordverdéchtig® freut sich Benjamin Schwabe.
Die Altanlage ist iibrigens nicht verschrottet. Die
Firma Vogtle bietet sieim Markt an. GSW hat sich
um den ordnungsgeméfien Abbau gekiimmert.
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Mit Einfiihrtisch und Alligatorkopf ist die Blecheinfadelung ein Kinderspiel. WWW.gsw-group.com
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