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HANDLING UND ROBOTIK -

Um an einer Laserschneidanlage einen reibungslosen Produktionsfluss sicher
zustellen, wurde fiir die Beschickung ein Vakuumhebegerét installiert. Es eignet
sich fiir Blechplatten bis 1,5 m x 3 m mit einem maximalen Gewicht bis 500 kg

und entlastet die Mitarbeiter.

CHRISTINE STAHLSCHMIDT

“%. as Beschicken von Laserschneidan-
B | lagen ist in vielen blechverarbei-
. tenden Unternehmen ein wichtiger
Arbeitsschritt, der aber oftmals Schwierig-
keiten im Produktionsfluss und unwirt-
schaftliche Arbeitsstrukturen mit sich bringt.
Durch den Einsatz von Vakuumhebegeraten
von Aero-Lift kann die Effektivitat in der
Produktion deutlich gesteigert werden.
Gleichzeitig konnen aber auch die Mitarbei-
ter entlastet und die Kosten gesenkt wer
den.

Die PB Me Tech GmbH ist ein metallver
arbeitendes Unternehmen, das Ausbau-
komponenten fur Ambulanzfahrzeuge so-
wie individuelle Losungen in der Fertigungs-
technik entwickelt, konstruiert und produ-
siert. Dabei reicht das Leistungsspektrum
von Einzelteilen bis zu kompletten Serien.
Der Maschinenpark umfasst mehrere
Stanzpressen, Laserschneidmaschinen,
Abkantanlagen, aber auch Dreh- und Frés-
maschinen sowie Metallségen.

Im Zuge der Erweiterung wurde der Be-
stand um eine Laserschneidanlage F1 von
Amada erwaeitert. Dort werden flir die Her-
stellung von Metallbauteilen groRformatige
Stahlbleche bearbeitet, die entweder an
stationdren Platzen in der unmittelbaren

Fiir die Beschickung der Laserschneidanlage ist das Hebegerét in ein
Kransystem integriert.
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Nahe der Maschine lagern oder mit einem
Hubstapler als Paket an das Bearbeitungs-
zentrum gefahren werden. Fir die weitere
Bearbeitung werden die Bleche von meh-
reren Arbeitern per Hand auf die Maschine
gehoben und anschliefend je nach Pro-
duktreihe zugeschnitten. Diese Arbeits-
schritte erfordern ein hohes Mafd an Ar
beitskraft und verzogern den Produk-
tionsablauf, weil auch grotformatige Blech-
platten (1,5 m x 3 m) mit einem maximalen
Gewicht bis 500 kg bewegt werden mus-
sen. Der eigentliche Arbeitsprozess - die
Beschickung der Laserschneidanlage —
konnte deshalb nicht effektiv durchgeflhrt
werden und die Arbeiter waren enormen
kérperlichen Belastungen ausgesetzt.

Beschickung der Laserschneidanlage
kann das Nadel6hr der Fertigung sein

Im Zusammenhang mit der Neuinvestition
in die Laserschneidanlage waren eine opti-
male Beschickung sowie die Entlastung der
Mitarbeiter ausschlaggebende Punkte flr
die Geschaftsleitung von PB MeTech. ,Ein
wichtiges Anliegen, das mit der Anschaf-
fung der Laserschneidanlage verbunden
war, war die Humanisierung des Arbeits-
platzes” betont Giinter Pflliger, Geschéfts-

Bedienern die Arbeit.

fiihrer des Metallbauunternehmens. ,, Zu-
satzlich sollte der Prozess wirtschaftlicher
gestaltet und die Zahl der eingebundenen
Mitarbeiter so gering wie maglich gehalten
werden. Die Beschickung der Laserschneid-
anlage kann zu einem Nadelohr in unserer
Fertigung werden. Durch den Einsatz des
Vakuumhebers von Aero-Lift konnten wir
magliche Probleme allerdings von Anfang
an unterbinden” so Pflliger weiter.

Mit dem Hebegerét Aero 500/6R kann
der komplette Arbeitsprozess im Unter
nehmen — von der Aufnahme der Bleche,
{iber das passgenaue Mandvrieren bis hin
zur Positionierung auf der Laserschneidan-
lage — jetzt optimal durchgefiihrt werden.
Die Blechplatten werden von unterschied-
lichen Lagerorten von nur einem Arbeiter
auf die Schneidanlage gehoben. Die ma-
schinelle Beschickung der Laserschneidan-
lage senkt neben der Belastung der Mitar-
beiter auch die Unfallgefahr deutlich. Um
den Transport optimal zu gestalten, ist das
Hebegerét in ein Kransystem integriert. Der

Saulenschwenkkran in Leichtbauweise ver

flgt Uber eine Tragféhigkeit von 630 kg und
eine Reichweite von 5 m. Der Schwenkbe-
reich betragt 270°.

Das Hebegerat setzt sich aus dem Aero-
Lift-Baukastensystem zusammen und wur
de fiir die maximale Abmessung der Bleche
(1,5 m x 3 m) und eine Tragféhigkeit von
500 kg konzipiert. Fiir eine optimale Ar
beitsweise speziell beim Aufnehmen der
Bleche ist es mit einem starren Flhrungs-
griff ausgestattet, um das Gerat einfacher
zu manévrieren. Die Steuerungsfunktionen
wie ,Saugen und Lésen” sind glinstig im

Das Vakuumhebegerit mit einer Traglast von 500 kg erleichtert den
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Haltegriff integriert. Das Steuerelement ist
mit einer Kranhaltetasche ergénzt, sodass
alle relevanten Bedienapparate gut zu er
reichen sind. Das Herzstiick bildet die
Haupttraverse, die als Vakuumspeicher mit
installiertem Riickschlagventil sowie Unter
druckschalter fungiert. Auf der Zentraltra-
verse befinden sich drei Quertraversen, die
mit sechs spezifischen Saugplattenaufhin-
gungen bestlckt sind. Die Traversen kon-
nen einfach und schnell mit Hilfe von Stern-
griffen versetzt werden. Dadurch ist es
moglich, verschiedene GréRen und Zu-
schnitte aufzunehmen.

Die gelenkigen Saugplattenauthangungen
sind gefedert und wurden speziell fir den
Einsatz mit Blechen entwickelt. Die Saug-
platte vom Typ AL 210 verfligt neben einer
Perbunan-Dichtung auch (ber eine Rillen-
gummiauflage. So kénnen die Instandhal-
tungskosten nachhaltig gesenkt werden,
weil zum Beispiel nur die Dichtung und
nicht die komplette Saugaufhangung aus-
getauscht werden muss.

Wameinrichtung regelt und iiberwacht
das Vakuumniveau der Anlage

Ein weiteres Merkmal neben der ergono-
mischen Ausrichtung der Bedienelemente
ist die intelligente Warneinrichtung. Das
Steuer- und Uberwachungswerk regelt und
Uberwacht das Vakuumniveau der Anlage.
Besonderer Vorteil der Warneinrichtung ist,
dass ein akustisches beziehungsweise op-
tisches Warnsignal erst nach dem erstma-
ligen Erreichen des gesetzlich vorgeschrie-
benen Mindestvakuum-Niveaus ertént.
Dadurch ist ein ruhigeres Arbeiten méglich,

Der effektivere Materialfiuss an der Laser-
schneidanlage steigert die Produktivitat.
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weil die Startphase des Hebegerites nicht
durch das permanente Warnsignal begleitet
wird.

Der Erfolg des Hebegerates Aero 500/6R
bei PB Me Tech zeigt, dass durch die Hu-
manisierung der Arbeitsaufgaben bei der
Beschickung einer Laserschneidanlage die
Leistungsfahigkeit der Produktionsmaschi-
nen besser genutzt und die Produktivitit
insgesamt gesteigert werden kann. Zusatz-
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lich werden die Arbeiter kérperlich entlastet
und kénnen fr andere Aufgaben im Unter
nehmen eingesetzt werden. , Unsere He-
begerdte werden mit einer ausgepragten
Fertigungstiefe und entsprechend hohem
Qualitatsstandard hergestellt. Wir beriick-
sichtigen die Wiinsche des Kunden sowie
die Gegebenheiten vor Ort und fertigen so
unsere Gerate individuell an sagt Steffen
Auer vom Aero-Lift-Vertrieb, @

Minimierung der Leckagestellen

Wartungs- und Reparaturkosten

Wireless Pressure Monitoring

Das FIBRO Wireless Pressure Monitoring System (WPM) iiberwacht
den Druck und die Temperatur in Gasdruckfedern

Permanente Funkiiberwachung und Dokumentation
Rechtzeitige Fehlersignalisierung vor Fehlteilproduktion
Frihzeitige VerschleiRerkennung und gezielte Fehlersuche

Vermeidung von Ausfallzeiten und Folgeschaden

Vereinfachte Konstruktion und Montage

Bedarfsoptimierte Wartungsintervalle reduzieren
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