Qualitatssicherung

An einer neuen Biegepresse, die

dem neuesten Stand der Technik
entspricht, orientierte sich das Retrofit
der bestehenden Biegepressen

MODERNISIERUNG

Der zweite Fruhling

Der Markt stellt immer groRere Anforde-
rungen an die Qualitdt und Abmessungen
langsnahtgeschweilRter GroRrohre.

Die Materialgliten X80 und X100 sind zu
verarbeiten, die Rohrarchitektur wird
standig optimiert. Das Stichwort heiBt:
hohere Wandstdrken bei gleichzeitig
geringeren Durchmessern — und: wer am
schnellsten reagiert, erhdlt den Zuschlag.

AUFGRUND DER HETEROGE-
NITAT der Nachfrage (Nischen) wer-
den die Auftragslosgroflen individuali-
siert und somit tendenziell geringer;
Projektdurchlaufzeiten verkiirzen sich,
die Produktivitit muss erhoht werden;
Vorlaufzeiten werden mehr und mehr
reduziert. Angesichts dieser Rahmen-
bedingungen ist es fur ein auf dlteren
Maschinen basierendes Rohrwerk
schwierig, in Sachen Produktivitat,
Qualitit, Betriebsmittelverbrauche
etc. mit einem neu aufgebauten Rohr-
werk zu konkurrieren. Maschinen wie
z. B. Drei-Walzen-Biegemaschinen
oder Biegepressen, die bereits seit eini-
gen Jahren in Betrieb sind, stofSen mit
Blick auf ihre Produktivitat und/oder
ihre Leistungsfihigkeit, hochfestes
Material bzw. Material mit hohen
Wandstarken zu formen, an ihre tech-
nologischen Grenzen.

Alternative fiir den Austausch

Ein Austausch der >angegrauten< Ma-
schinen bedeutet aber nicht nur eine
hohe Investition, sondern auch einen
langeren Produktionsstillstand, so lan-
ge keine zweite Linie aufgebaut wird.
Die Alternative heifdt Modernisierung

existierender Maschinen bzw. Anlagen
nach dem Vorbild des letzten Standes
der Technik, damit der Rohrwerksbe-
treiber seine Anlagen den Marktanfor-
derungen im Rahmen der gegebenen
Maoglichkeiten anpassen kann. Entwe-
der in mehreren Etappen, um die Pro-
duktion moglichst wenig zu belasten,
oder innerhalb eines tiberschaubaren
Zeitraums — z. B. wahrend der Be-
triebsferien. Aufgrund langjahriger
Erfahrungen ist es Griabener nur allzu
gut bekannt, dass eine ganzheitliche
Maschinen- bzw. Anlagenbetrachtung
einen hohen Stellenwert haben muss,
da die Modernisierung einer Maschi-
ne/ Anlage in nur einem partiell be-
trachteten Bereich Probleme an ande-
rer Stelle der Anlage hervorrufen
kann. Daher muss im Vorfeld eine de-
taillierte Projektplanung zwischen den
beiden Parteien stattfinden. Erst mit ei-
ner offenen Kommunikation, mit der
Offenlegung der technischen Unterla-
gen der betreffenden Maschine/Anlage
und der genauen Abgrenzung der sinn-
vollen Moglichkeiten kann ein solches
Projekt angegangen werden. Hierzu
konnen die Maschinen weiterhin im
Fertigungsprozess integriert bleiben.
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Modernisierung in Phasen

Als Beispiel sei hier die Modernisie-
rung in Phasen genannt. Bei der Firma
Cimolai S.p.A. in Italien bestand drin-
gender Handlungsbedarf fiir ein Re-
Engineering der Biegepresse fuir die
Herstellung von SAW-Rohren. Der er-
hohte Schwierigkeitsgrad: Die Pro-
duktion sollte so kurz wie nur irgend
moglich unterbrochen werden, sodass
nur eine Uberpriifung und Moderni-
sierung infrage kam — und dies in vier
Phasen: Phase 0 — FEM-Simulation
und Nachbildung der Maschine/Anla-
ge per 3D-CAD auf Basis der techni-
schen Unterlagen, Phase 1 — Aus-
tausch und Modernisierung des kom-
pletten Blechhandlingsystems mitsamt
Steuerung, Phase 2 — Modernisierung
der kompletten Hydraulik, des Biege-

BLECH InForm 1/2010



Qualitatssicherung

Ausgeriistet mit einer neuen Grébener-Hydrauliksteuerung sowie einem neuen Rohr- und
Blechhandlingsystem erstrahlt die Biegepresse bei Cimolai S.p.A. in neuem Glanz

werkzeugs, der Pressensteuerung und
Einbau einer Durchbiegungskompen-
sation, Phase 3 — Uberarbeitung des
Unterwerkzeugs und Versteifung der
Untertraverse. Die erste Begutachtung
der Biegepresse wie auch die FEM-Be-
rechnung ergaben ein grofSes Verbes-
serungspotenzial: ungeeignete Materi-
alkombination in den Standern; unge-
eignete Anbindung der Zylinder an
das Biegeschwert, dadurch war mit er-
hohten Undichtigkeiten zu rechnen;
Verschmutzung der Rollen-Vertikal-
fuhrungen im Biegetisch durch Zun-
der etc., dadurch war der Ausfall die-
ser Systeme vorprogrammiert; und:
mit der vorhandenen Hydraulik war
kein exaktes Positionieren der Biegeti-
sche moglich.

Radikale Renovierung

Uberdies standen keine Hydraulik-
und Elektrounterlagen zur Verfigung;
Blechhandling und Biegepresse muss-
ten manuell gefahren werden, ein Da-
tenaustausch zwischen Blechhandling
und Presse fand nicht statt. Der Bedie-
ner war fur die Sicherheit und den
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kompletten Fertigungsablauf verant-
wortlich. Das Ergebnis aus Phase 0
war fast vorhersehbar: Die Biegepres-
se war fur ihren Einsatzzweck falsch
ausgelegt. Das weitaus grofsere Pro-
blem aber lag im Blechhandling: Es
hatte eigentlich keine Funktion. Die
notwendige Positioniergenauigkeit der
Blechanschlage war mit der eingesetz-
ten Motoren-/Regeleinheit-Kombina-
tion nicht moglich; das Spiel der Ge-
triebe war fiir die Blechanschliage zu
grofs, sodass keine Positioniergenauig-
keit gegeben war; die Anzahl der
Blechanschlage war zu gering, und
durch das nicht gleichmifSige bzw. un-
genaue Verfahren war das teilgeboge-
ne Rohr schief unter dem Biege-
schwert positioniert; die Funktion der
Rohrdrehvorrichtung war nicht last-
abhingig einstellbar und hat somit
das Rohr beim Anfahren aus seiner
Position verschoben; damit nicht ge-
nug, waren die Zylinder der Blechauf-
lageschwingen fir die genannten
Blechdicken nicht ausreichend dimen-
sioniert. Als Losung in Phase 1 bot
sich nur eine radikale Renovierung des

Blechhandlings an. Die vorhandenen
Blechanschlige wurden umgebaut und
durch vier neue erginzt, zwei pro Sei-
te. Fiir den Umbau der Blechanschlage
wurden die vorhandenen Grundgestel-
le und Fiihrungen verwendet. Auf die-
sen wurden neue Verfahranschlige
mit neuer Dreheinrichtung montiert,
woraufhin die Verfahranschlige eine
neue Antriebseinheit erhielten. Um
unabhingig von der vorhandenen Hy-
draulikanlage arbeiten zu konnen, in-
stallierte Grabener fir die Blechan-
schlage ein neues Hydraulikaggregat —
inklusive einer separaten Steuerung.
Nachdem Phase 1 umgesetzt war und
der Kunde mit der so modifizierten
Anlage bereits einige Zeit wesentlich
effizienter hatte fertigen konnen, be-
gann auf Basis erneuter Bewertungen
der Biegepresse Phase 2 des Umbaus.

Stetiger Prozess

In Phase 2 wurde die komplette Hy-
draulik der Biegepresse modernisiert,
ein neues Kuhl- und Filtersystem und
eine Messbriicke an der Obertraverse,
um die Durchbiegung derselben zu
kompensieren, wurden installiert. Die
Pressensteuerung mitsamt der Anbin-
dung an die neue Steuerung des Blech-
handlingsystems wurde generaltiber-
holt. Damit konnte nun der Biegepro-
zess automatisch gefahren werden,
der Bediener der Presse wurde ent-
scheidend entlastet. Bemerkenswert
war die erhebliche Verbesserung des
Prozesses. Allein nach Phase 1 war
der Fertigungsablauf wesentlich
beschleunigt worden, die Schlitzrohre
wiesen eine wesentlich hohere Schlitz-
Langskantenparallelitit auf. Dadurch
wurden auch die nachfolgenden Ferti-
gungsprozesse schneller und qualitativ
besser. m
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