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Fiir die Herstellung von Flach- und MaBblechen hat das Unternehmen FISCHER STAHL in eine neue Querteilanlage investiert.

FISCHER STAHL nimmt hochflexible
Ouerteilanlage in Betrieb

Neue Schneidanlage: Stahl-Service-Center erweitert Kapazitaten

Netphen. Die Wolfgang Fischer Stahl GmbH (FISCHER STAHL) konfektioniert Coils, Spaltband und
Bleche. Im Dezember 2020 hat das Stahl-Service-Center aus dem Siegerland eine neue Querteil-

anlage in Betrieb genommen. Nun kann FISCHER STAHL seine Kunden unter anderem mit geringe-

ren LosgréBen als zuvor beliefern und hochempfindliche Oberflachen noch schonender behandeln.

\on Lutz-Stefan Henrich*

as Unternehmen FISCHER
STAHL mit Sitz im nord-
rhein-westfalischen Netphen

konfektioniert mit eigenem Ferti-
gungsequipment individuell nach
Kundenwunsch. Dabei wird auch Ma-
terial mit hoch empfindlichen, teilwei-
se lackierten Oberflachen verarbeitet.
Dazu verfugt das Unternehmen tber
eigene Langs- und Querteilkapazita-
ten. Fur die Herstellung von Flach- und
MaBblechen hat das Unternehmen
zusatzlich in eine neue Querteilanlage
investiert. Eine hohe Flexibilitat war
dabei von Anfang an ein wichtiges
Kriterium.
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Auch die Verarbeitung von
Teilcoils ist méglich

Da der Wunsch bestand, Kunden auch
mit geringen LosgréBen beliefern zu
kénnen, war schon vor der Investiti-
onsentscheidung klar, dass auch die
Verarbeitung von Teilcoils méglich
sein muss. Weitere ausschlaggeben-
de Kriterien waren die schonende
Behandlung der teilweise beschich-
teten oder vorlackierten Material-
oberflachen und eine enge Schnitt-
toleranz. Nach der Prufung ver-
schiedener Angebote entschied sich
FISCHER STAHL far eine Anlage der
b+s group.

www.stahleisen.de

Zu der b+s group gehdéren neben der
Muttergesellschaft Burghardt+Schmidt
die Tochtergesellschaften SCHNUTZ

Mithilfe der robusten
Vorrichtmaschine kann ins-
besondere die
Coilkrimmung des dicken
Materials schon so weit
beseitigt werden, dass die
weitere Verarbeitung in der
Anlage problemlos
maoglich ist.
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und DELTA Technik. Die Gruppe bietet
ihren Kunden ein breites Portfolio
von Bandbearbeitungsanlagen ein-
schlieBlich der Automatisierung als
Lésung aus einer Hand. Leistungsfa-
hige Querteilanlagen sind ein Teil
des Produktspektrums. Besonders
wichtig ist den Experten der b+s
group eine optimale Beratung der
Kunden wahrend der Projektphase.
Zusammen mit FISCHER STAHL wurde
daher ein Anlagenkonzept erarbeitet,
das den Ansprichen des Kunden in
optimaler Weise Rechnung tragt.

Anlagenkonzept gemeinsam
mit Kunden erarbeitet
Aus einem Bundlager mit drei Platzen
beschickt ein Bundhubwagen den Ab-
haspel mit Coils bis zu 15 Tonnen Mas-
se. Der Haspelkopf ist in Vierbacken-
ausfuhrung gebaut und wird hydrau-
lisch gespreizt. Die Coils kénnen
wahlweise von oben oder unten ab-
gewickelt werden. Auf einem Papier-
aufwickler kann eine eventuell vor-
handene Papierzwischenlage des
Coils entsorgt werden. Die Anlage
erlaubt ebenso das Ruckwickeln von
Coils, die nur teilweise verarbeitet
werden sollen. Diese Coils kénnen
Uber den Bundhubwagen und das
Bundlager wieder dem Coillager fur
die spatere Verwendung zugefihrt
werden. Auf dem Bundhubwagen
kénnen die Coils gewogen werden,
dadurch sind immer die in das Lager
zurlckgefuhrten Mengen bekannt.
Die Anlage kann Bander mit einem
Dickenbereich von 0,5 bis 5,0 Millime-
tern verarbeiten. In der Einlaufgruppe
ist daher neben einer Bandmittenre-
gelung, einem Einlauftreiber und ei-
ner Schopfschere auch eine Vorricht-
maschine integriert. Die beiden obe-
ren Richtwalzen lassen sich einzeln
mittels Getriebemotoren entspre-
chend der Vorkrimmung des Materi-
als zustellen. Mithilfe der robusten
Vorrichtmaschine kann insbesondere
die Coilkrimmung des dicken Materi-
als schon so weit beseitigt werden,
dass die weitere Verarbeitung in der
Anlage problemlos méglich ist.
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Die gewahlte Schlitten-
schere liefert bei den
vom Kunden vorgegebe-
nen Bandgeschwindigkeiten
eine hervorragende Pra-
zision und ermoglicht die
Einhaltung geringer Form-
toleranzen der Tafeln.

Absolut gratarmer Schnitt in
hochster Qualitat
Zur Flexibilisierung der Anlage tragt
mafgeblich auch die nach der Einlauf-
gruppe platzierte Besdumschere bei.
Die prazise Lagerung der Messerwellen
erlaubt einen absolut gratarmen
Schnitt in hochster Schnittqualitat. Die
Schnittspalteinstellung erfolgt durch
axiales Verschieben der oberen Messer-
welle. Das Band kann beidseitig bis zu
30 Millimeter besdaumt werden. Der
Saumschrott wird von einem leistungs-
fahigen Schrottschneider zerkleinert.
Zur Anpassung an verschiedene Mate-
rialdicken verfugt der Schrottschneider
Uber eine elektromotorische Schnitt-
lufteinstellung. Sowohl die Schnittspalt-
einstellung der Schere wie auch die
Schnittlufteinstellung des Schrottschnei-
ders kdnnen bequem am Hauptbedien-
pult vorgenommen werden.

Da genugend Bauraum zur Verfu-
gung stand, hat sich FISCHER STAHL

far eine Lésung mit zwei Hochleis-
tungsrichtmaschinen entschieden.
Beide Richtmaschinen kommen von
der SCHNUTZ GmbH, die innerhalb
der b+s group fur Richtmaschinen
verantwortlich ist und schon 1882
erste Richtmaschinen gebaut hat.
Die Richtmaschinen sind extrem steif
ausgefuhrt und verfligen Uber Richt-
walzen von 70 beziehungsweise 45
Millimeter Richtwalzendurchmesser.
Damit wird der Materialdickenbereich
optimal abgedeckt, und es lassen sich
Uber den kompletten Dickenbereich
hervorragende Richtergebnisse erzie-
len. Zur schonenden Behandlung von
empfindlichen Materialoberflachen
werden in beiden Richtmaschinen Zwi-
schenwalzen eingesetzt. Der komplet-
te Walzensatz ist jeweils in einer Kas-
sette eingebaut, die fir Wartungszwe-
cke leicht aus den Richtmaschinen
herausgefahren werden kénnen.

Perfektionierte Kippverstellung
Beide Richtmaschinen verfiigen Uber
die von Schnutz perfektionierte Kipp-
verstellung. Unterschiedliche Materi-
alien erfordern unterschiedliche Ein-
stellungen der sogenannten Kippe.
Damit erreicht man, dass im Einlauf-
bereich der Richtmaschine das Mate-
rial ausreichend stark verformt wird,
um unterschiedliche Vordeformatio-
nen anzugleichen. Die Verstellung der
Kippe erfolgt bei beiden Richtmaschi-

Aus einem Bundlager mit drei Pldtzen beschickt ein Bundhubwagen den Abhaspel
mit Coils bis zu 15 Tonnen Masse.

www.stahleisen.de
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Zur Flexibilisierung der Anlage tragt maBgeblich auch die nach der Einlaufgruppe

platzierte Besaumschere bei.

nen formschlissig entlang préazise
gefertigter Bogenstucke. Diese form-
schlussige Verstellung ist im Vergleich
zu anderen Verstellmechanismen we-
sentlich steifer, damit ist Gber den
gesamten Zustellbereich der Richtma-
schine eine prazise Zuordnung der
oberen Richtwalzen zu den unteren
Richtwalzen gewahrleistet.

Um auch Rand- oder Mittenwellen
beseitigen zu kénnen, haben die Richt-
maschinen individuell in vertikaler Rich-
tung verstellbare Abstitzungen der
Richtwalzen. Die Richtwalzen kénnen
damit Uber ihrer Breite gezielt vorde-
formiert werden. Alle Verstellmecha-
nismen sind extrem steif dimensioniert
und kénnen Uber die Steuerung prazi-
se positioniert werden. Damit ist in Ver-
bindung mit der robusten Auslegung
der Maschinen gewahrleistet, dass die
jeweiligen Einstellungen auch wirklich

dem Richten des Materials dienen und
nicht nur eine ungewunschte Deforma-
tion der Maschinen kompensieren.

Schonende Behandlung emp-
findlicher Materialoberflachen
Vor den beiden Richtmaschinen befin-
det sich eine Folieneinlegevorrichtung,
mit der es moglich ist, die Oberseite des
Bandes schon vor dem Richten zu folie-
ren. Nach den Richtmaschinen ist eine
fliegende Schere angeordnet. Der Ein-
satz einer fliegenden Schere erlaubt
den Verzicht auf eine Schlaufengrube.
Burghardt + Schmidt hat verschiedene
fliegende Scheren im Produktionspro-
gramm. In diesem Fall fiel die Wahl des
Kunden auf eine Schlittenschere, die
bei den vorgegebenen Bandgeschwin-
digkeiten eine hervorragende Prazision
liefert und die Einhaltung geringer
Formtoleranzen der Tafeln erméglicht.

Uy

Die von DELTA Technik entwickelte Scherenregelung ist hochprazise.
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Dazu tragt maBgeblich auch die von
DELTA Technik entwickelte, hochprazi-
se Scherenregelung bei.

Auf einen Inspektionsbereich folgt
eine Schwingarm-Stapelmaschine. Das
Unternehmen Burghardt + Schmidt
bietet auch hier seinen Kunden ver-
schiedene Konstruktionsprinzipien flr
Stapler an, die jeweils individuelle
Vorteile haben. Dazu gehéren Ma-
gnet- und Vakuumstapler wie auch
Blasluft und Schwingarmstapler. Der
Schwingarmstapler ist eine wirtschaft-
liche Lésung, wenn ein groBer Dicken-
bereich abgedeckt werden soll und
stellt dartber hinaus eine schonende
Behandlung empfindlicher Material-
oberflachen sicher. Insbesondere der
letzte Punkt war fur FISCHER STAHL
bei der Wahl ausschlaggebend.

Der Stapler verfugt Gber zwei Absta-
pelplatze, die bei langen Tafeln auch
gemeinsam eingesetzt werden kénnen.
Alle Anschlage im Stapelbereich kén-
nen elektrisch verfahren werden. Die
besondere Konstruktion der Anschlage
erlaubt eine schonende und beschadi-
gungsfreie Behandlung der Bandkan-
ten beim Abstapeln der Tafeln.

Fur die Paletten, die die Blechtafeln
aufnehmen, stehen insgesamt vier Sta-
pelwagen zur Verfuigung, die zur Be-
dien- oder Antriebsseite seitlich ver-
fahren werden kénnen. Damit kann
der Abtransport und die Verpackung
der Stapel flexibel gestaltet werden.
Zum Wiegen der Pakete stehen vier
Wiegevorrichtungen zur Verfiigung.

Der Schwingarm-
staplerist eine wirtschaftli-
che Losung, wenn ein groBBer
Dickenbereich abgedeckt
werden soll und stellt dart-
ber hinaus eine schonende
Behandlung empfindlicher
Materialoberflachen
sicher.
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Die Richtmaschinen

r sind extrem steif ausgefiihrt und
/' verfligen Gber Richtwalzen von 70
beziehungsweise 45 Millimeter
Richtwalzendurchmesser. Damit
wird der Materialdickenbereich op-
timal abgedeckt und es lassen sich
Uber den kompletten Dickenbereich

Der Stapler verfligt tiber zwei Abstapelplatze, die bei langen Tafeln auch

hervorragende Richtergebnisse

gemeinsam eingesetzt werden kénnen.

Hohe Energieeffizienz

Alle hydraulischen Funktionen der
Anlage werden von einem zentralen
Hydraulikaggregat mit dem nétigen
Druck und Volumenstrom versorgt.
Dabei verfugen alle Maschinengrup-
pen Uber jeweils eigene Ventilblocke.

Die elektrischen Geréate sind zusam-
men in einem begehbaren und klima-
tisierten Schaltschrank-Container unter-
gebracht. Die Wartung kann somit sehr
einfach und komfortabel geschehen.
Bei allen Antrieben wurde auf hohe
Energieeffizienz Wert gelegt. Dazu ver-
figen alle Hauptantriebe Uber Fre-
quenzumrichter mit Gleichstromzwi-
schenkreis, die einen Energieaustausch
unter den Komponenten erméglichen.
Sobald ein Antrieb generatorisch lauft,
speist er Energie in den Zwischenkreis
ein. Diese Energie steht dann den an-
deren Antrieben zu Verfligung.

Die gesamte Anlage kann von ei-
nem Hauptbedienpult aus gesteuert
werden. Am Hauptbedienpult sind
zuséatzlich Bildschirme angebracht, auf
denen sich alle Anlagenbereiche ein-
sehen lassen. Zusatzlich stehen noch
zwei Hilfsbedienpulte zur Verfigung.

Die Automatisierung
verfiagt auBBerdem
Uber eine Schnittstelle
zum Level 3. Dadurch
ist die vollautomati-
sche Ubernahme der
Produktionsdaten und
eine Voreinstellung
der Anlage auf die
Produkte méglich.
Dies tragt wesentlich
zur Entlastung der Be-
diener bei. Die ferti-
gen Produkte werden
nach der Verarbeitung
in der Querteilanlage
wieder an das kundenseitige PPS zu-
rackgemeldet.

Die gesamte Automatisierung er-
laubt einen Fernzugriff durch das b+s
Service Center. Die komplette Anlage
verfugt tber CE-konforme Schutzvor-
richtungen. -

*Dr.-Ing. Lutz-Stefan Henrich ist Ge-
schéftsfihrer der Schnutz GmbH.

www.fischerstahl.de
www.b-s-germany.de

Hintergrund
FISCHER STAHL

zu den bekannten Partnern.

Als eines der groBten werksunabhdngigen Stahl-Service-Center liefert
die slidwestfalische Fischer Stahl GmbH Coils, Spaltband, Flach- und
MaBbleche an die verarbeitende Industrie. Dabei stehen Bandbeschich-
tetes sowie feuerverzinktes, mit Alu-Zink oder Zink-Magnesium be-
schichtetes Material im Fokus des Unternehmens. In den Bereichen
Stahlbau, Bauelemente, Dach- und Fassadentechnik sowie Bauklempne-
rei zahlt das 50-kdpfige Team der Marke FISCHER STAHL in ganz Europa

erzielen.

Die gesamte Anlage kann von einem
Hauptbedienpult aus gesteuert werden.

Hintergrund

b+s group

Neben der Muttergesellschaft
Burghardt+Schmidt GmbH aus
Remchingen bilden die SCHNUTZ
GmbH aus Siegen als Spezialist
fiir Richtmaschinen und die auf
Automatisierungslésungen spezi-
alisierte DELTA Technik GmbH aus
Duisburg die b+s group. Die
Gruppe stellt mit 120 Mitarbei-
tern Maschinen und Anlagen zur
Verarbeitung von Bandmaterial
und Blechen aus Stahl und
Nichteisenmetallen her. Zu den
Kunden gehoéren sowohl eigen-
tiimergefiihrte mittelstandische
Unternehmen wie auch interna-
tional tatige Konzerne.

stahl ¢ 0412021

www.stahleisen.de
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