








Strategie 4

Halbzeuge zusammenfassen

Behalteraufnahme

Im Kleinen Wer mit wenig Aufwand einen grofien Effekt er-
zielen will, sollte alle Strukturen unter die Lupe

grofS sparen nehmen, die klassisch aus mehreren Halbzeugen
wie Winkeln oder anderen Profilen zusammen-
gesetzt sind. Fiir viele Bauteile werden heute wie
seit eh und je verschiedene Halbzeuge zugesagt
und miteinander verschweift. Die Tragheitsmo-
mente sind bekannt und die Bauteile entstehen
wie Modelle aus einem Lego-Baukasten. Bei sehr
groflen Rahmen macht dies Sinn.

Kleinere Rahmen besser aus Blech

Bei kleineren Abmessungen ist es deutlich
glinstiger, alle Halbzeuge zu einem Bauteil
aus Blech zusammenzufassen. Diese Strate-
gie fithrt zwar gerade bei Rahmen zu einem
erheblichen Verschnitt. In Summe sind ein-
teilig gebogene Bauteile aber nach Erfahrung
von TRUMPF dennoch giinstiger, da die Per-

Achtteilige
Schweibaugruppe
aus Halbzeugen




65 Prozent Kostenvorteil
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sonalkosten zum Handhaben, Positionieren,
Verschweiflen und Verputzen der Halbzeuge
entfallen.

So wurde zum Beispiel fiir die hier gezeig-
te Behidlteraufnahme mit einer Lénge von
400 mm eine achtteilige SchweifSbaugruppe
aus einfachen Halbzeugen durch eine einteilige
Biegekonstruktion ohne SchweifSungen ersetzt.
Dies resultierte in einer Kostenersparnis von
65 Prozent.

Einteiliges
Biegeteil
aus Blech




Strategie 5

Teilezahl reduzieren

Geratetrager fir Pneumatik und Sensorik

Sparen Viele Baugruppen sind historisch gewachsen. So

auch bei dem hier abgebildeten Geritetréger fiir
durch Pneumatik und Sensorik. Hier wurde zuerst an

einen einfachen Halter fiir eine Zusatzfunktion
Zusammen- eine Lasche angeschraubt, daran spiter ein Win-

kel befestigt. Bei der nichsten Anderung wurde
fassen am Winkel noch ein Halteblech angebracht.
So entstand eine gewachsene Struktur, die sich
viel giinstiger aus einem mehrfach gebogenen
Blech herstellen ldsst. Auch wenn Zeit heute
allerorten Mangelware ist: Wer ein klein wenig
seiner kostbaren Zeit in ein Redesign investiert,
wird in seinen Produkten viele Teile finden,

die sich hervorragend zusammenfassen lassen.

k=N

Funf
montierte
Einzelteile




80 Prozent
weniger Teile

Ein Tipp fiir langere Strukturen

Beim Zusammenfassen vieler Teile entstehen schnell schwer biegbare
Profile. Doch wenn die Biegewinkel groBer als 90° bleiben, lassen sie sich
trotzdem leicht biegen.

Einteiliges,
gebogenes und
geschweiBtes
Blech




Strategie 6

Montagezeit minimieren

Elektronikgehduse

Vormontage Montagearbeiten kénnen durchaus erforderlich
sein, zum Beispiel, um Teile spater demontieren
entfallt zu konnen. Viele Montagearbeiten sind aber un-
n6tig und lassen sich ohne Einschrankungen der
komplett Funktion durch giinstigere Losungen ersetzen.
Den enormen Effekt dieser Strategie zeigt
ein Elektronikgehduse, das in einem Schalt-
schrank montiert wird. Urspriinglich bestand
das Gehduse aus insgesamt 10 Einzelteilen,
die mit 16 Schrauben verbunden wurden. Die
Kernfrage ,Warum wird was montiert? ergab,
dass nur der Deckel verschraubt sein muss, um
ihn spiter fiir Wartungsarbeiten abnehmen zu
konnen.

Hohe Stabilitét ohne zusétzliche
Elemente

Heute besteht das Elektronikgehduse aus einer
gebogenen Blechschachtel mit verschiedenen

Zehnteilige
Montagebau-
gruppe




80 Prozent schneller montiert

Fiir Stanz-Laser-Maschinen préadestiniert

Kleine Gehause lassen sich perfekt auf einer Stanz-Laser-Maschine herstellen.
Waéhrend die komplexe AuBenkontur lasergeschnitten wird, lassen sich Loch-
blechstrukturen schneller und besser stanzen. Zudem kann die Stanz-Laser-
Maschine auch Gewinde formen und Laschen aufstellen und so in einem

Arbeitsgang einbaufertige Teile herstellen.

integrierten Funktionalititen, durch die zum
Beispiel ohne zusitzliche Elemente eine hohe
Stabilitit erreicht wird. Der Trick dabei, um die
geforderte Stabilitt zu erreichen: In das Biege-
teil wurden Zapfen integriert, die nach dem Ver-
schrauben des Deckels die Stabilitit sicherstellen.
Mit dieser Losung entfallen neben der komplet-
ten Vormontage auch 12 der 16 Schrauben und
damit etwa 80 Prozent der Montagezeit.

Einteilige
Blechschachtel mit
integrierten Zapfen




Strategie 7

Rohre Uberdenken

Distanzstrebe

Komplett Rohre werden in der gesamten Industrie sehr
gerne genutzt, denn sie sind stabil und einfach
ohne einsetzbar. Ob das Rohr tatsichlich notig ist,

kldren Fragen wie: Tritt Torsion auf? Dann ist

SchweifSen ein Rohr besser. Oder: Wie lang sind die Rohre?
Auch bei langen Strukturen haben Rohrkon-
struktionen meist Vorteile.

Die hier gezeigte Distanzstrebe zur Befesti-
gung eines Pneumatikzylinders ist weniger als
300 mm lang und wird nur auf Zug belastet. Dies
lisst sich mit einer einteiligen Blechkonstrukti-
on viel besser 16sen — komplett ohne Schweif3-
arbeiten. Bei Rohrkonstruktionen miissen
héufig Fulplatten, Flansche oder Laschen ange-
schweifst werden. Blechkonstruktionen lassen
sich auch mit zusitzlich integrierten Funkti-
onen meist einteilig ausfithren. So wurde das
Blech fiir die Distanzstrebe bewusst nicht zum
»U sondern zum .,V gekantet. Dies reduziert

Zwei Bleche und
ein Quadratrohr
geschweiBt




66 Prozent der Teile ersetzt

Vom Rohr zum Dreikant / /
Wenn keine Torsion vorhan- '
den ist, gibt es zur Gestaltung

der Struktur mehrere Méglich-

keiten. Vorteil der V-férmigen Strebe: Ein ,V* erfor-
dert eine Kantung weniger als ein ,,U” und verhindert
Schmutzablagerungen auf der Oberseite.

nicht nur die Zahl der Biegungen, es verhindert
auch die Ablagerung von Schmutz auf der Stre-
be - fiir Branchen wie die Lebensmittelindus-
trie ein iberaus wichtiges Thema.

Gegeniiber der verschweifSten Rohrkon-
struktion konnten mit der einteiligen Blechl6-
sung die Kosten um 55 Prozent und die Zahl

der Teile um 66 Prozent reduziert werden.

V-formig
gebogenes
Blechteil




Strategie 8

Gestaltungsmaoglichkeiten kennen

Rollenhalter

Wirtschaft- Fiir jede Funktion gibt es mehrere Umsetzungs-
moglichkeiten, die alle ihre Berechtigung ha-

lichste Losung ben. Denn - so auch das Motto der TRUMPF
Seminare: Jede Konstruktion, die funktioniert,

finden ist auch richtig. Mit etwas Uberlegung lassen
sich aber viele Losungen optimieren. Ein sehr
gutes Beispiel dafiir, dass sich fiir eine Anforde-
rung mehrere gute Losungen finden lassen, ist
der hier abgebildete Rollenhalter.

In der urspriinglichen Konstruktion wurde
ein einfaches, gesdgtes und gebohrtes Rechteck-
rohr auf ein Blech geschweifit. Das Laserschnei-
den von Rohr und Platte reduziert insbesondere
durch die Integration von Fiigehilfen die Kosten
um 33 Prozent

Rund 41 Prozent giinstiger als das Aus-
gangsteil ist die Umsetzung als geschweifites
Blechbiegeteil, bei dem das Ausgangsteil sehr
dhnlich nachgebaut wurde. Noch giinstiger lasst

- IEEN

Blech mit Blech mit laser-
gesagtem Rohr geschnittenem Rohr




Unendliche Gestaltungsfreiheit

Laserschneiden

Der Laser ist ein extrem flexibles Werkzeug, das ein
breites Materialdickenspektrum abdeckt. Zudem er-
moglicht der Laser das Schneiden von fast jeder Geo-
metrie. Entsprechend grof ist die Gestaltungsfreiheit
—auch beim Laserschneiden von Rohren.

sich der Rollenhalter ohne Schweiflen allein
durch geschicktes Biegen herstellen. Dies erfor-
dert zwar den Einsatz etwas dickerer und damit
teurerer Bleche, reduziert aber die Herstellkos-
ten auf die Hilfte. Nachdem die Rollenhalter
statisch montiert werden, spielt das hohere Ge-
wicht keine Rolle.

GeschweiBtes Blechbiegeteil
Blechbiegeteil ohne Schweilen




Strategie 9

Durchlaufzeit verringern

Gehéuse

Laserschweifs- Das Motto ,,Zeit ist Geld gilt auch fiir die Fer-
tigung. Ein sehr schones Beispiel, wie sich die

naht ohne Durchlaufzeit eines Bauteils mehr als halbie-
ren ldsst, ist das hier abgebildete Gehduse. Ur-

Nachbear- spriinglich wurde das Gehéuse als einfache Box
mit vier hochgekanteten Seiten hergestellt, die

beitung an den Ecken MAG-geschweifit und verschlif-

fen wurden. Die geforderte Qualitit liefd sich
nur mit einem hohen Nacharbeitsaufwand er-
reichen.

LaserschweiBen schneller und
nacharbeitsfrei

Als deutlich wirtschaftlichere Losung erwies
sich das Warmeleitschweiflen mit einem La-
ser. Zwar ist das Laserschweiflen teurer als das
MAG- oder WIG-Schweiflen, aber auch deut-
lich schneller. So konnte das Gehiuse 59 Pro-
zent schneller produziert werden. Schon durch

MAG-geschweift,
Nacharbeit nétig




Fertigungszeit um
59 Prozent verkiirzt

Der Vergleich der
Fertigungszeiten fur
das Gehause zeigt,
dass beim SchweiBen
und Verputzen viel Zeit
eingespart wird.

[ Lackieren Biegen
B Verputzen [l Laserschneiden
SchweiBen

MAG Laser

die Zeitersparnis sind die Mehrkosten des La-
serschweiflens in der Regel ausgeglichen. Aber
die Lasernaht ist auch noch weitgehend nach-
arbeitsfrei. In diesem konkreten Fall reduzierte
der Einsatz des Laserschweiflens die Herstell-
kosten um 33 Prozent.

nachher

LasergeschweiBt
ohne Nacharbeit




Strategie 10

Gewicht einsparen

Tragwerk

Diinnere Bei jeder Baugruppe, die dynamisch bewegt
wird, lohnt sich ein Blick auf das Gewicht. So

und weniger auch bei diesem Tragwerk aus dem SheetMaster
der TruMatic 7000. Schon das Ausgangsteil war

Bleche eine Blechkonstruktion mit verschiedenen Bie-

gungen und MAG-Schweiflungen. Solche Teile
kann zwar jeder Zulieferer sehr leicht herstellen,
diese Konstruktionen erfordern aber zum pro-
zesssicheren MAG-Schweiflen entsprechende
Blechdicken und durch den grofien Verzug einen
erheblichen Richtaufwand.

LaserschweiBen spart Zeit, Nacharbeit
und Gewicht

Als deutlich giinstigere Losung erwies sich das
Tiefschweiflen mittels Laser, mit dem die Teile
jetzt viel schneller und mit wenig Verzug ge-
schweiflt werden. Zudem lassen sich mit dem
Laser auch diinne Bleche sehr gut mit dicken

MAG-ge-
schweiBte
Baugruppe
mit viel
Frasaufwand




25 Prozent leichter

Das TiefschweiBen mittels Laser verbindet nicht nur
schnell und verzugsarm. Es kann auch sehr gut din-
ne mit dicken Blechen verschweiBen und tragt damit
entscheidend zur Gewichtsreduzierung bei.

Blechen verbinden; somit muss die grofle Mas-
se nur an die Stellen, wo sie wirklich nétig ist.
Beim Tragwerk fiir den SheetMaster erlaubte
das TiefschweifSen mittels Laser den Einsatz von
wenigeren und dinneren Blechen. Das driickte
das Gewicht um 25 Prozent und - insbesondere
durch das Entfallen simtlicher Richtarbeiten —
die Kosten um 60 Prozent nach unten. Hohere
Prizision und weniger Verzug minimierten zu-
dem den Aufwand fiir das Frisen, da die Flichen
nur noch leicht tiberfrist werden miissen.

|_cocone [

Weniger
Gewicht und
Frasaufwand

durch Laser-
schweiBen




Strategie 11

Fertigungsmaoglichkeiten nutzen

Halteplatte fiir Ndherungsschalter

Herstellung Nicht jeder hat fiir jede Aufgabe die optimale
Maschine, aber: Jeder kann aus seinen Moglich-
in nur keiten das Beste herausholen. Ein hervorragen-
des Beispiel dafiir, wie sich eine Funktion auf
einem Prozess verschiedenste Arten 16sen lésst, ist diese Halte-

platte fiir zwei Naherungsschalter.

Bleche umformen statt frasen
Ausgangsbasis ist ein gefrastes und anschlieflend
lackiertes Bauteil. Damit ist klar: Diese Genau-
igkeit ldsst sich auch anders - giinstiger — er-
reichen. Die gefristen Taschen hatten nur die
Aufgabe, die Position der Naherungsschalter si-
cherzustellen und ein Verdrehen auszuschliefSen.
Je nach den vorhandenen Fertigungsmaglich-
keiten bieten sich verschiedene Konstruktionen
an. Mit einer Laserschneidanlage und einer Bie-
gemaschine ldsst sich das Bauteil zweilagig aus-
fithren, wobei die lasergeschnittene Platine auf

| orher | 1 varane [

Gefrast

Lasergeschnitten
und gebogen




72 Prozent giinstiger

der Biegemaschine gefalzt wird. Besitzer einer
Stanzmaschine konnen deren Umformmaglich-
keiten nutzen und die Naherungsschalter tiber
Laschen positionieren, die sich in der Stanzma-

schine mit einem Multibend Werkzeug mit Ho6- :
. . Stanzmaschinen
hen von bis zu 25 mm hochstellen lassen. Die kénnen nicht nur

Stanzmaschine hat den zusitzlichen Charme, Locher erzeugen,
sondern auch
umformen oder mit
men kann und damit einbaufertige Teile liefert. einem MultiBend
Werkzeug sogar
Laschen hochstellen.

dass sie auch gleich die Gewinde ins Blech for-

Als einfachste und glinstigste Variante erwies
sich das Einprigen von Zentrierwarzen. Es reicht
zur Positionierung der Néherungsschalter vollig
aus und erlaubt zudem die Herstellung des kom-
pletten Bauteils inklusive Locher, Senkungen
und Gewinde in einem einzigen Prozess. Das ist
satte 72 Prozent giinstiger als beim Ausgangsteil.

B 2 oo | 3. variante |

Gestanzt mit
einfachen
Umformungen

Gestanzt mit
MultiBend Um-
formwerkzeugen




Strategie 12

Blechgestaltung lernen

Mit inzwischen sechs Referenten hat TRUMPF in den vergangenen
Jahren mehr als 400 Workshops und Seminare veranstaltet und da-
mit knapp 4.000 Mitarbeiter in Sachen Blechbearbeitung aus- und
weitergebildet. Um Themen wie blechgerechte Konstruktion, Laser-
schweif3gestaltung, Rohrgestaltung oder die Prozesskette Blech zu
vermitteln, bietet TRUMPF drei Arten von Beratungen an:

Firmeniibergreifende Seminare:

An diesem Angebot kénnen Vertreter verschiedener Firmen teil-
nehmen und aktuelle Bauteile aus ihrer Fertigung einbringen. Die
Seminare mit acht bis zwolf Teilnehmern finden bei TRUMPF statt,
dauern in der Regel drei Tage und enden mit dem Fertigen einer
von den Teilnehmern erarbeiteten Losung.

Individuelle Workshops:

TRUMPEF richtet diese Workshops exakt auf die jeweiligen Produk-
te und Besonderheiten der einzelnen Unternehmen aus. Dazu be-
sucht einer der Referenten im Vorfeld den Kunden. Die dreitigigen
Workshops fiir acht bis zwolf Teilnehmer legen den Schwerpunkt
auf die Konstruktion und finden bei TRUMPF oder direkt beim
Kunden statt.

Applikationsberatungen zur Teilegestaltung:

Mit diesen Schulungen beraten Mitarbeiter von TRUMPF einzel-
ne Unternehmen individuell bei der optimalen Herstellung eines
konkreten Bauteils. Die eintdgige Beratung umfasst die Analyse der
Baugruppe und deren Funktionen mit zielgerichteter Optimierung,
die Erarbeitung und Bewertung von Ideen und Losungsansitzen
mit Festlegung weiterer Mafinahmen sowie die detaillierte Doku-
mentation aller Ideen und Losungsvorschlége.

Informationen zu Seminaren, Workshops und
Applikationsberatungen unter Email:
training@de.trumpf.com




Die TRUMPF Gruppe zéhlt mit einem Umsatz von 2,325 Milliarden Euro und
Uber 9.600 Mitarbeitern (vorlaufige Angaben fur das Geschaftsjahr 2011/12)
zu den weltweit fuhrenden Unternehmen in der Fertigungstechnik. Unter
dem Dach einer Holding sind die drei Geschéftsbereiche — Werkzeugma-
schinen, Lasertechnik/Elektronik und Medizintechnik — zusammengefasst.
Kerngeschaft sind Werkzeugmaschinen fur die flexible Blechbearbeitung zum
Stanzen und Umformen, fur die Laserbearbeitung und zum Biegen. Im Be-
reich industrieller Laser und Lasersysteme ist das Unternehmen mit Stamm-
sitz in Ditzingen nahe Stuttgart Technologie- und Weltmarktftihrer. Mit rund
60 Tochtergesellschaften und Niederlassungen ist die Gruppe in fast allen
europaischen Landern, in Nord- und Stdamerika sowie in Asien vertreten.
Produktionsstandorte befinden sich in Deutschland, China, Frankreich, GroB-
britannien, Japan, Mexiko, Osterreich, Polen, in der Schweiz, in Singapur, in
Tschechien und in den USA.

www.trumpf.com
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