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eine der wich-
tigsten Personlichkeiten der
deutschen Industriegeschichte,
starb am 16. Oktober.
»Wir sehen uns auf keinen
Fall als Integrator oder
Komplettanbieter.«

BANDER | BLECHE | ROHRE

Profilieren 4.1

weil modular aufgebaut, und intern wie
extern vernetzt sind die effizienten, digitalen Rollformanlagen von
Profilmetall. ».1« steht fiir die Ausrichtung am Menschen.

o FOKUS

Klimaschutz und
Ressourcenknapp-
L heit riicken Werk-
R stoffe in diesem und




Profile

ANLAGEN R

komplexer Profile dominieren bisher Sonderanlagen, die auf ein spezifisches Produkt
ausgelegt sind. Der Wechsel zu einer anderen Profilgeometrie ist damit oft aufwendig und teuer. Wesentlich mehr
Flexibilitit und eine langfristige Kostenersparnis verspricht Profilmetall mit einem modularen System, bei dem sich
die Anlagenelemente immer wieder neu kombinieren lassen.

und drei Jahre alt und 16 Meter lang ist

die Profilieranlage, die irgendwo in

Deutschland in einer Fertigungshalle

teht — und das wortwortlich. Auf ihr

wird nichts mehr hergestellt, weil das Produkt -

ein aufwendig geformtes und gelochtes Profil fiir

einen Kunden aus dem Schaltschrankbau - un-
lingst ausgelaufen ist.

Die Anlage selbst ist technisch in einwandfreiem

Zustand. Jetzt steht das Unternehmen vor der Ent-

scheidung, viel Geld fiir eine Umgestaltung in die

Hand zu nehmen oder gleich eine neue Anlage zu

1 Ein Ablangmodul
aus dem Profilmetall-
Baukasten.

2 Bei der Profilier-
anlage 4.1sind alle
Module autark: Sie
haben einen eigenen

erwerben: ein Szenario, das in der Profiliertechnik
leider typisch ist.

»Wir sehen solche Herausforderungen bei Unter-
nehmen aus vielen Branchen, von der Elektro-
iiber die Automobilindustrie bis hin zu Mébelher-
stellern«, berichtet Manfred Roth, Geschiftsfiih-
rer des Systemanbieters Profilmetall. »Uberall be-
schleunigen sich Herstellungsprozesse, und Pro-
duktlebenszyklen verkiirzen sich.« Gleichzeitig
werden komplexe Profile fast ausschliefllich auf
Sonderanlagen hergestellt, die nur fiir wenige spe-
zifische Werkzeuge geeignet sind.

Antrieb und die ent-
sprechende Verkabe-

lung sowie eine eige-

ne Schutzeinhausung. 1
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Damit bringen Produktwechsel einen hohen Zeit-
und Investitionsaufwand mit sich, und auch ein
Up- oder Downsizing der Anlage ist nicht ohne
weiteres moglich. »Angesichts dieser beiden Her-
ausforderungen haben wir uns entschlossen, ein
vollig neues Konzept zu entwickeln - die Profilier-
anlage 4.1«, so Roth. Auf ihr lassen sich immer
wieder andere Profile fertigen, auch mit aufwendi-
ger Geometrie oder als Kombination aus verschie-
denen Materialien.

Die Basis hierfiir sind standardisierte Module fiir

das Ablingen, Stanzen, Rollformen und Léngs-




FAHIGE
CHNEN SICH

Menschen

nahtschweiflen, die sich beliebig anordnen lassen.
Mit Zufithr- und Auslaufteilen versehen ergibt
sich eine kundenindividuelle Profilieranlage, die
sich problemlos erweitern ldsst. Selten benétigte
Prozessschritte wie das Verschweiflen oder Ver-
kleben von mehreren Komponenten, die Kunst-
stoffextrusion, das Ausschaumen und Verpacken
von Profilen realisiert Profilmetall derzeit mithilfe
von Sondermodulen. Fiir die Zukunft plant Roth
eine Erweiterung des Baukastensystems.

»Wir hatten uns zum Ziel gesetzt, eine Anlage zu
schaffen, die sich am Menschen ausrichtet — und

Manfred Roth, Geschéaftsflhrer Profilmetall

nicht umgekehrt; die komfortabel und bediener-
freundlich ist und exakt zum jeweiligen Kunden
und seinen Bediirfnissen passt. Deshalb auch der
Name Profilieranlage 4.1«, erklirt der Geschifts-
fithrer. »Industrie-4.0-Funktionen waren dabei
natiirlich ein Muss, dazu kommt aber noch die 1.
Diese steht fiir den Menschen - den Maschinen-
bediener, Techniker, Fertigungsplaner, Einkiufer
und Investor.«

Bei der Konzeptentwicklung griff Profilmetall auf
einen reichen Erfahrungsschatz zuriick. Seit tiber
vierzig Jahren beschiftigt sich die Unternehmens-

gruppe mit Sitz in Hirrlingen bereits mit innovati-
ven Profillésungen, das Portfolio umfasst dabei
sowohl die Entwicklung und Herstellung entspre-
chender Anlagen und Werkzeuge als auch eine ei-
gene Lohnfertigung. Das Wissen der Konstruk-
teure, die Praxiserfahrung der Maschinenbedie-
ner und unternehmenseigene Forschungsprojekte
bildeten die Basis fiir die Profilieranlage 4.1.

In der Entwicklungsphase wurden einige Schwer-
punkte schnell klar: Die neue Anlage brauchte ei-
nen modularen Aufbau, damit kundenindividuel-
le Losungen rasch und flexibel entwickelt wer-

© Profilmetall
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den konnten. Und sie musste ergonomisch geglie-
dert und leicht zuginglich sein, damit die Bedie-
nung erleichtert wird — und im besten Fall sogar
Spafl macht. »Bei uns gibt es kein Kabelgewirr,
kein Durcheinander von Arbeitsraum und An-
triebselementen«, betont Roth. Er legt vielmehr
Wert auf die Erfassung von digitalen Prozessdaten
und darauf, die Kosteneffizienz zu steigern. »Da-
fiir haben wir jedes Modul in vier Bereiche unter-
teilt, die klar voneinander abgegrenzt, aber alle gut
erreichbar sind.« Das erleichtert die Wartung und
Instandhaltung ebenso wie die Riistprozesse.

Antrieb und Steuerung frei wahlbar
Auf der Riickseite der Anlage findet sich oben
Platz fiir den Antrieb und das Getriebe, den Pro-
filmetall den Kundenwiinschen entsprechend be-
liebig befiillen kann. »Dass wir uns nicht auf weni-
ge Antriebsmoglichkeiten festlegen, gehort mit
zum Konzept der Modularitite, erliutert Roth.
»Wir wollen unseren Kunden méglichst viel Frei-
raum lassen. Das gleiche gilt auch fiir die Wahl des
Steuerungssystems. Hier haben wir eine Basissoft-
ware, die wir mit Steuerungen verschiedener Her-
steller verkniipfen konnen, die auf dem Markt ver-
treten sind.« Unter der Antriebseinheit findet sich
die Versorgungseinheit. Geliefert werden die Mo-
dule bereits voll funktionsfihig, so dass sich der
Kunde hier um nichts kiimmern muss. Einfach
den Hauptanschluss in den Schaltschrank legen
und in die Steuerung integrieren, schon ist die Ins-
tallation abgeschlossen.

Integrierte Schutzhaube

Die Vorderseite bietet oben Platz fiir den Arbeits-
raum, der durch eine Schutzhaube abgeschlossen
wird. Diese verhindert unerwiinschte KiihImittel-
spritzer, dimpft Gerdusche und ist zudem licht-
dicht gestaltet. Somit miissen auch beim Einsatz
eines Laserschweiffmoduls keine Schutzzonen um
die Anlage herum eingerichtet werden, der Platz-

bedarf bleibt gering. Unter dem Arbeitsraum fin-
det sich eine Staufliche, die je nach Bedarf genutzt
werden kann. Beispielsweise lassen sich auf Hiift-
hohe ausklappbare Ablageflichen anbringen, die
Platz fiir Werkzeuge, Priifmittel und Dokumente
bieten. Weiter unten, im Maschinengestell, kon-
nen optional erhiltliche Elemente wie Uberwa-
chungs- oder Kiihlschmiersysteme untergebracht
werden. »Dadurch bleiben die Module auch bei ei-
ner umfangreichen Zusatzausstattung stets kom-
pakt, fithrt Roth aus.

Im Maschinengestell befindet sich auflerdem ein
Transportsystem. So konnen die Module rasch
verfahren werden. Das erleichtert sowohl die Erst-
installation als auch den spiteren Wechsel einzel-
ner Teile. Da alle Module iiber ihr eigenes An-
triebs- und Getriebesystem verfiigen, geht dieser

Profilmetall

zligig vonstatten: Werden zusitzliche Rollformsta-
tionen in der Anlage benétigt, wird das entspre-
chende Element einfach an die dafiir vorgesehene
Stelle gefahren und mithilfe eines integrierten Po-
sitioniersystems exakt ausgerichtet. Anschlielend
wird das Modul auf beiden Seiten an die Anlage
angeflanscht, der Hauptanschluss mit dem Schalt-
schrank verbunden und die Steuerung angepasst.
Damit ist die Installation bereits abgeschlossen.

Fliegender Wechsel

Auch wenn die Profilieranlage bewegt oder eine
Produktionsstitte verlagert werden muss, bewihrt
sich der modulare Aufbau. Statt alles auseinander-
und wieder aufbauen zu miissen, trennt man le-
diglich die Module voneinander. Diese konnen
dann einfach verladen werden. Da sie lediglich



1 Module fiir das
Rollformen, Stanzen,
LangsnahtschweiBen
und Ablangen gibt es
bereits im Standard,
weitere Prozesse wie
das Verbinden zweier
Profile setzt Profil-
metall ebenfalls um.

2 Da sich die Module
beliebig kombinieren
lassen, kann auf der
Anlage eine Vielzahl
an Profilen gefertigt
werden. Wechselt die
Produktion, werden
entsprechende Mo-
dule getauscht.

3 Profilmetall ist
Experte fliir komplexe
Profilierprozesse und
die Konstruktion und
Fertigung von Metall-
profilen.

2,10 Meter breit sind, lassen sie sich in einem LKW
quer zur Fahrtrichtung transportieren. Fiir Anla-
gen mittlerer Grofle reicht mitunter ein einziges
Transportfahrzeug. Am Zielort werden die Modu-
le dann wieder zusammengeflanscht, Werkzeuge
werden gekuppelt und schon kann das Finetuning
losgehen. »Eine komplexe Anlage ist so innerhalb
einer Woche wieder produktionsfihig, bei einfa-
chen Anlagen reichen zwei Tage«, erldutert Roth.

MaBgeschneiderte Vernetzung

Neben dem Motor und der Steuerung haben Kun-
den auch bei der Anlagenvernetzung weitgehend
freie Hand. Standardmiéflig werden Antriebe und
Getriebe durch eine intelligente Sensorik iiber-
wacht, weitere Sensoren und Industrie-4.0-Ele-
mente lassen sich an vielen Stellen integrieren und
im Nachhinein ergidnzen. Somit erhalten Profil-
hersteller exakt die Daten, die fiir sie relevant sind
und ihre Produktion vereinfachen.

Um die Arbeit an der Anlage so bequem wie mog-
lich zu gestalten, hat Profilmetall auflerdem die
Antriebstechnik optimiert: Mithilfe einer neu ent-
wickelten Technologie kann das Antriebsverhalt-
nis tiber die Steuerung flexibel eingestellt werden,
wodurch sich insbesondere komplexe Rollwerk-
zeuge besser auf das Produkt auslegen lassen. Das
macht eine mechanische Nacharbeitung von
Werkzeugen nach der Konstruktionsphase in den
meisten Fillen iiberfliissig — somit konnen Werk-
zeuge rascher in Betrieb genommen werden und
die Kosten verringern sich.

»Durch den modularen Aufbau und diese Neue-
rung halten wir Kosten iiber den ganzen Nut-
zungszeitraum gering, selbst bei haufigen Pro-
duktwechseln«, unterstreicht Roth. »Besonders
wichtig ist uns zudem eine umfassende Beratung
unserer Kunden. Wir lassen uns die aktuelle Ferti-
gungssituation und maogliche Verdnderungen ge-
nau schildern und kénnen dann sagen, was fiir das
jeweilige Unternehmen Sinn ergibt — welche Mo-

dule, Antriebe, Steuerungen und Uberwachungs—
funktionen direkt zu Anfang gewahlt werden soll-
ten, damit das Unternehmen flexibel arbeiten
kann.«

So entsteht auf Basis des Baukastensystems die
passende Anlage sowohl fiir einen Anbieter von
Leuchtsystemen, der lackierte LED-Profile herstel-
len will, als auch fiir einen Zulieferer im Schalt-
schrankbau, der lasergeschweifte Profile mit vie-
len Ausstanzungen fertigt. Ein weiteres Anwen-
dungsgebiet sieht Roth in der Automobilbranche,
beispielsweise bei Strukturbauteilen, Sitzen und
Rollladenprofilen — »iiberall dort, wo es komplexe
Produkte gibt und Geschwindigkeit, Flexibilitit
sowie Sicherheit in der gesamten Produktionskette
gefragt sind.«

Demonstrationsanlage in Hirrlingen
Zum ersten Mal hat Profilmetall die neue Profi-
lieranlage zur Markteinfithrung auf der Euroblech
prisentiert. Eine Anlage ist ab Ende des Jahres
auch am Standort Hirrlingen in Betrieb zu sehen.
Dort wird sie fiir die flexible Lohnfertigung einge-
setzt — und dient als Demonstrationsobjekt fiir
Kunden, die die verschiedenen Module live in Ak-
tion erleben wollen.

Die Anlage zeigt auch, wie sich der Profilierpro-
zess moglichst »griin« gestalten lasst. Dafiir nutzt
die Gruppe servohydraulische Antriebe, die hoch-
prdzise angesteuert werden. So wird nur Energie
verbraucht, wenn es wirklich notig ist. Auflerdem
kann ein Teil der eingesetzten Energie wiederge-
wonnen werden. »Auf diese Weise lassen sich
enorme Einsparungen erzielen, oftmals um die 50
bis 60 Prozent. Das schont die Umwelt und spart
im laufenden Betrieb zusitzlich einiges an Kos-
ten«, sagt Roth. Dariiber hinaus achtet Profilme-
tall bei der Herstellung der Module auf einen spar-
samen Umgang mit Materialien und sorgt durch
optimierte Versteifungen fiir eine hohe Stabilitit.

Verschiedene BaugroBen erhdltlich
Drei Baugroflen sind derzeit erhaltlich: Mit der
kleinsten Version »PM 4.1 - 200« lassen sich Blech-
starken bis 1 Millimeter verarbeiten, sowohl vom
Band als auch als Platine. Die namensgebenden
200 Millimeter stehen hierbei fiir die maximale
Blechbreite. Die Auflenmafle des Moduls sind mit
2.100 mal 1.300 mal 1.500 Millimetern sehr kom-
pakt. Vereinfacht wird das Handling auch durch
sein vergleichsweise geringes Gewicht von 1.400
Kilogramm.

Fiir Bandbreiten bis 300 Millimeter und Starken
bis 1,5 Millimeter gibt es die )PM 4.1 - 300«. Die
grofite der Reihe ist die yPM 4.1 - 400« fiir Bleche
bis 400 Millimeter und 2,5 Millimeter Material-
starke. Mit den Abmessungen 2.100 mal 1.850 mal
1.700 Millimeter kann auch diese relativ einfach
transportiert und positioniert werden.

www.profilmetall.de



