Bei der Haspelverfahrung setzt GSW Schwabe auf einfache Schweifirahmen mit lediglich bearbeiteten Lauffldchen. Entsprechend passende Rader halten

die Maschine auf Spur, und ein schwerer Stahlwinkel verhindert das seitliche Auskippen.

Gepflegter Maschinenbau

Wie ticken die Maschinenbauer von GSW Schwabe? CEO Benjamin
Schwabe gibt Antworten —auch in Folge 1 seines Vlogs auf blechonline.de

GERHARD MAIER

eit 1963 beschéftigt sich die GSW Schwabe AG mit allem
rund um die Bandbearbeitung. Die ,,Sheet metal Fans“ aus
Kempen haben dabei den Hintergrund des Walzrichtens
und Schneidens, also der 2D-Bearbeitung von Bandmaterial.
Wie CEO Benjamin Schwabe ausfiihrt, wird das Unternehmen tra-
ditionell kaufm@nnisch ausgerichtet gefiihrt: ,,Das hat neben einer
besonderen Leidenschaft fiir das, was wir tun, auch dazu gefiihrt,
dass wir den Fokus in all unserem Handeln auf Effizienz legen.“
Dabei stiinden kundenorientierte Losungen immer im Zentrum.
,,Wir nehmen die Herausforderungen, vor die uns unsere Kunden
stellen, gerne an und machen uns auf die Suche nach der individuell
passenden Losung. Wir kdnnten uns dabei an das Maximalprinzip
halten, also bestrebt sein, mdglichst nahe an das technisch mégliche
heranzukommen - oder aber minimalistisch versuchen, den letz-
ten Euro zu sparen. Beide Prinzipien hinken aber natiirlich immer
irgendwie. Auf welcher Seite, das bestimmt am Ende der Kunde.“
Wie genau das Vorgehen von GSW Schwabe aussehen kann, sollen
nun einige Beispiele zeigen, die auch im Vlog von Benjamin Schwabe
auf blechonline.de in regelmifiigen Abstéinden zu sehen sein werden.
,»Wir wollen zeigen, was wir unter effizientem Maschinenbau verstehen

und unsere Ideen mit den Anwendern teilen. Wir nennen diesen Ansatz
kiinftig ,gepflegter Maschinenbau‘, erkldrt er.

Automatisieren, was notig ist
Eine erste Idee dazu gibt Benjamin Schwabes Sicht auf Automation:
HNatiirlich schwort der ein oder andere darauf und will am liebsten
alles mannlos machen. Wir bei GSW verfolgen aber eher den Ansatz,
nur das zu automatisieren, was nétig ist. Und das geht nicht immer
einher mit dem, was machbar ist. Der Grund dafiir liegt darin, dass in
meinen Augen der Bezug Mensch — Maschine durch den steigenden
Automatisierungsgrad sinkt. Das macht die Kommunikation zwischen
Kunde und Lieferant komplexer und reduziert eigene Losungsmdog-
lichkeiten durch den Anwender fithrt Schwabe aus. Natiirlich sei
Automation sinnvoll, etwa bei hochausgelasteten Systemen mit
intensiver ERP-Anbindung wie etwa in Walzwerken, beim moder-
nen Stahlservice oder in der unmittelbaren Automotive-Produktion.
Was genau der GSW-Chef mit seiner Sichtweise meint, verdeut-
licht er am Beispiel einer 15-t-Haspel fiir eine Lingsteilanlage, die mit
bis zu 200 m/min iiber 1.000 t Coilmaterial pro Monat verarbeitet.
Um dieses Thema geht es auch in der ersten Folge des Vlogs: Bei
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einer zentrisch arbeitenden Léingsteilanlage entsteht der Bedarf, das
Material ebenso zentrisch mit dem Abwickelhaspel einzuschleusen.
Wegen unterschiedlicher Ausgangsbreiten dndert sich deshalb der
jeweilige Bezug fiir die Beladeposition auf dem Haspeldorn. Alterna-
tiv muss immer an der gleichen Stelle geladen und der ganze Haspel
positioniert werden. Bei GSW setzte man auf den zweiten Ansatz.

»Danun ein Andriickarm zum (Dauer-)Einsatz kommt, der das
Coil immer schén zusammenhilt, muss dieser seine Position eben-
falls verdndern, um immer mittig auf das Coil zu driicken. Wiirde er
das nicht tun, entstiinde ein erh6htes Moment, das Material einseitig
wegzudriicken. Es sei denn, man entkoppelt den Andriickarm vom
Haspel. Diese Idee fanden wir gut und haben ihn kurzerhand mit
einer stabilen Stédnderkonstruktion auf den Boden geschraubt. So
driickt er immer mittig aufs Band und muss dabei noch nicht einmal
wissen, was er tut, beschreibt Schwabe die Losung fiir das Problem.

Leichte Bauweise von Vorteil

Ein weiterer Vorteil sei die Moglichkeit, relativ leicht bauen zu kdnnen,
denn: Je breiter das Material, desto ldnger der Ausleger. Auch bei der
Haspelverfahrung entwickelte GSW eine pfiffige Losung: ,Wir setzen
auf einen einfachen Schweifirahmen mit lediglich bearbeiteten Lauft-
lachen; entsprechend passende Réder halten die Maschine auf Spur,
und ein schwerer Stahlwinkel verhindert das seitliche Auskippen. Den

Biegen & Kanten

Vortrieb erzeugt ein Drehstrommotor mit Zahnrad, das in eine starre
Kette eintaucht. Damit wir das Ganze automatisch anfahren kdnnen,
verfiigt der Motor iiber einen Drehgeber und die Verfahrmechanik
iiber mehrere Schaltfahnen fiir alle relevanten Haltepositionen. Nun
reichen ein Rezept in der SPS und ein Tastendruck auf der Fernbedie-
nung fiir das intelligente Anfahren der Produktionsposition®, erklért
Schwabe und erginzt: ,,Der geschulte Anwender wird jetzt womdglich
einwenden: Aber was ist mit Beladefehlern oder schlechten Coils?
Wie wird das kompensiert? Dafiir sollte es natiirlich eine Moglichkeit
der Uberwachung und Nachjustage geben. Zur Losung hatten wir
auch hier Effizienz im Hinterkopf: Wir haben den Haspel einfach
mittels Bandschlaufe vom nachfolgenden Prozess entkoppelt. Es
gibt also keine Bremsregelung, bei der das Band auf Spannung in die
Folgemaschine lduft. Jetzt hilft die Schlaufe, kleine Ungenauigkeiten
auszugleichen, und wir miissen kaum korrigieren. Wenn das dennoch
notwendig wird, geschieht das per Knopfdruck, halbautomatisch.
Damit konnten wir teure Sensorik zur Bandmittenregelung einsparen.

Der SHR 15/1800 von GSW hat natiirlich noch weitere Featu-
res, auf die Benjamin Schwabe im Vlog ,,Gepflegter Maschinenbau*
eingehen wird.

Web-Wegweiser:
WWW.gsw-group.com
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Drehen Sie an der Energiekostenschraube!
Energieeffizientes Schneiden mit Plungerpumpen-Systemen

Carl-Zeiss-StraBe 6-8
59302 Oelde *« Germany

Hammelmann GmbH
www.hammelmann.de
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* Mindestens 25 % Energieeinsparung im
Vergleich zu Druckumsetzern.

Durch elektronische Drehzahlregelung des
Antriebsmotors wird die Energiemenge der
jeweiligen Schneidaufgabe angepasst.

Fur Energieoptimierungen kénnen Férder-
mittel bis zu 30 % der Investitionssumme
beim BAFA beantragt werden.

Betriebsdriicke: bis 4500 bar
Antriebsleistung: 11 - 150 kW
Férdermengen: 1,5-191/min
Schneiddusen: 1bis 10

Erfahren Sie mehr tber Plungerpumpen-
Systeme fur Ihre Schneidanwendungen:
www.hammelmann.de/schneiden

Tel. +49 (0) 25 22 / 760
mail@hammelmann.de

HAMMELMANN"

* s

¢
¥
=

ENERGIE
EFFIZIENT



