Investition in die Zukunft
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Nachdem die Entscheidung, den Maschinen-
park zu modernisieren gefallen war, stand fur
Johannes und Thomas Binder nur noch die
Frage im Raum, ob man erneut in das konven-
tionelle Schwenkbiegen mit reinem Aufwarts-
biegen investieren solle. Letztendlich haben
sich die beiden Spenglerprofis fir ein hoch-
modernes RAS XL-Center mit UpDown-
Biegetechnologie entschieden wund diese
Technologie zusammen mit einer RAS PRIME-
cut Schwingschnittschere beschafft. Die bei-
den technologischen Spitzenprodukte machen
sich téglich bezahlt.

Unbestritten férdernd fur die Modernisierung des
Maschinenparks war die Entscheidung von Sohn
Thomas Binder in das Familienunternehmen ein-
zusteigen. Ob eine Nachfolge in familidren
Handwerksunternehmen gelingt, hangt nicht nur,
aber vielleicht auch davon ab, welche Perspekti-
ven sich fur die junge Generation erdffnen.

Und mit zukunftsorientierten Fertigungstechnolo-
gien sind die Weichen fir eine erfolgreiche Fort-

fuhrung sicher richtiggestellt. Das spurt man
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schon in den ersten
Gesprachsminuten mit
den Herzblutspenglern
der Binder und Sohn
GmbH.

Bei dem 25 Mitarbeiter-
Unternehmen sind ein
Spenglermeister  und
ein Helfer standig in
der Werkstatt und pro-
duzieren die Kantteile
fur die eigenen Monta-
getrupps. Durch diese
Organisation  kennen
die Werkstattmitarbei-
ter alle Kniffe an den

“ Maschinen.  Dadurch
S|eht man bei Fa. Bmder auch manche Kantprofi-
le, die man sonst eher selten antrifft. Auch in Be-
zug auf die Herstellungsgeschwindigkeit wartet
das Werkstattteam mit einer beeindruckenden
Leistungsfahigkeit auf. Bei unserem Besuch wur-
den sieben unterschiedliche Profile in 40 Minuten
gefertigt. Vom Eingeben der Profilgeometrie,
Uber das automatische Programmieren der Bie-
geablaufe mit der Bendex Maschinensoftware,
dem Zuschneiden der bendtigten Metallstreifen
bis zu den fertig gekanteten Biegeteilen. Und da
die Spenglerprofis naturlich zeigen wollten, was
in ihnen - und in den Maschinen - steckt, haben
sie nicht gerade die leichtesten Profilgeometrien
gewabhlt.

Im Tagesgeschéft fertigt das Ingolstadter Unter-
nehmen vorwiegend Profile fur Dacheindeckun-
gen aus Metall und Flachdachabdichtungen. Bei
Grol3projekten liefern die Architekten die Plane
aus denen die bendtigten Profile entnommen
werden kénnen. Ist der Auftrag dann erteilt, geht
es in die Detailplanung. Dazu senden die Auf-
traggeber entweder detaillierte Plane oder dxf-
Dateien zusammen mit pdf-Ansichten der Biege-
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teile. Bei Uber 95% aller Projekte laufen die vor-
bereitenden Arbeiten auf diese Weise ab. Bei
kleineren Einfamilienhausern erfolgt das Aufmal
vor Ort und die gezeichneten Profile der Metall-
dacheindeckungen gelangen bereits wahrend
des Tages als Skizze und Foto ins Biro. Dort
werden die Fertigungspapiere erstellt und
schnellstméglich in die Werkstatt gegeben. Alles
was vor Planungsschluss um 15 Uhr eingeht,
wird meist noch am selben Tag gekantet und zur
Abholung durch die Montageteams in verschie-
denen Anhéngern bereitgestellt.
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In der Werkstatt hat sich die Binder und Sohn
GmbH ganz auf Drei-Meter-Maschinen einge-
schossen. Thomas Binder meint hierzu: "In der
Branche gibt es immer wieder Diskussionen Uber
langere Profile. Wir haben fiir uns entschieden,
dass drei Meter das Optimum ist, wenn man In-
vestitionshohe, Blechdickenleistung, Handling in
der Werkstatt und auf der Baustelle, sowie das
Mehr an StoR3stellen gegeneinander abwagt."
Beziglich den Blechdicken waren 1,5 mm eine
klare Forderung der Ingolstéadter, da diese Mate-
rialstarke fir Unterkonstruktionen und Attikablen-
den etwa ein Drittel der Verarbeitungsmenge
ausmacht. Die restlichen Metalle sind Uberwie-
gend zwischen 0,7 und einem Millimeter starke
Aluminium-, Titanzink- und Stahlbleche.

enorme Arbeitserleichterung durch das UpDown-
Biegen beim XL-Center hervor. Der Zuschnitt
muss haufig nur einmal in die Greiferzangen der

Maschine eingelegt werden. Nach dem Pro-
grammstart fuhrt die Maschine alle durch die
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Bendex-Software programmierten Biegungen
nach oben und unten automatisch durch, ohne
dass der Bediener in den Ablauf noch einmal
eingreifen muss. Nur bei komplexeren Geomet-
rien, wie etwa das Zudriicken eines Umschlags
innerhalb des Teils erfolgen diese Schritte am
Ende des Automatikablaufs durch manuelle
Handlingsvorgange.
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der am Bildschirm gezeichneten Profile nicht nur
automatisch in mehreren Varianten, sondern
schlagt auch die bevorzugte Biegestrategie vor,
die man sich vorab in einer 3D-Simulation anse-
hen kann. Doch das ist bei weitem noch nicht al-
les. Beim Zudriicken von Umschlagen innerhalb
des Biegeteils optimiert die Software die Ablaufe.
Walter Donaubauer erklart: "Soll ein vorgeboge-
ner Umschlag von vorne zugedriickt werden,
neigt das Profil beim Zudriicken aus den Wangen
herauszurutschen. Damit man das Profil mdg-
lichst weit in die Maschine schieben kann, fahren
die Greiferzangen automatisch nach hinten. Ist
der Umschlag in einem ersten Schlie3vorgang
weiter zugedrickt, kommen die Zangen auf ihr
Minimalmal nach vorne, damit sich die Fingerta-
schen der Unterwange beim finalen Zudricken
des Umschlags nicht im Material abzeichnen."

Anderes Beispiel. Je weiter fortgeschritten der
Biegeablauf bei einem Trapezprofil ist, desto
mehr Material ragt vorne aus der Maschine her-
aus. Bei jedem weiteren Bug neigt das Material
zu einem peitschenartigen Aufschwingen. Die
Bendex-Software beriicksichtigt dies und redu-
ziert die Geschwindigkeit der Biegewangen ab-
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hangig vom herausstehenden Material. Johannes
Binder sagt aber auch ganz klar: "Trapezprofile
biegen wir nur in Ausnahmefallen selbst. GréRere
Mengen beziehen wir von Zulieferern." Mit den
Ausnahmeféllen meint er Profilgeometrien, bei
denen es die Rollensétze nicht mehr gibt oder
das Biegen von Einzelstliicken, wenn es auf der
Baustelle zu Beschadigungen gekommen ist. Fur
die Nachfertigungen ist es extrem hilfreich, dass
das XL-Center die Kantteile pro Baustelle mit
Profilname und einem kleinen Vorschaubild ab-
speichern kann. Auch wenn sich auf der Baustel-
le herausstellen sollte, dass MaRe oder Winkel
eines Profils von den PlanmaRen abweichen,
lasst sich das abgespeicherte Profil schnell aufru-
fen, kurz abandern und sofort neu fertigen.

"Anfanglich haben wir eher einfache Profile mit
dem XL-Center gebogen", erzahlen Spengler-
meister Walter Donaubauer und Helfer Michael
Lup. Je intensiver sich die beiden Biegespezialis-
ten mit den Mdglichkeiten des XL-Centers ausei-
nandergesetzt haben, desto kreativer sind sie
geworden. Viele komplexere Profile erfordern die
Biegefreirdume des XL-Centers.
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Durch die 300 Grad Freibereich vor den Wangen
lassen sich etwa Steckprofile biegen, die mit
klassischen Schwenkbiegemaschinen nicht her-
stellbar sind. In der Umsetzung fihrt das zu einer
schnelleren Montage auf der Baustelle, zu weni-
ger Einzelteilen in der Fertigung und teilweise
auch zu einer besseren Materialausnutzung.

Johannes und Thomas Binder sind von lhrer Ent-
scheidung mehr als Gberzeugt und machen eine
simple Rechnung auf: "Als wir uns fur den Kauf
einer neuen Biegemaschine entschieden haben
war die Investitionssumme ohnehin schon reser-
viert. Das XL-Center liegt preislich etwa vierzig
Prozent hoher." Mit dem automatischen Pro-
grammieren der Biegeabldufe, dem automati-
schen Biegen nach oben und unten und seinen
zusatzlichen Biegemdglichkeiten konnte das XL-
Center die Fertigungsablaufe und die Bereitstel-
lung der Kantprofile fur die Montageteams be-
schleunigen. "Die hdheren Investitionskosten
macht das XL-Center mit seinem Zusatznutzen
mehr als wett", resimieren die beiden Unter-
nehmer.
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