Im Gesprach:

Beat Strupler,

Geschaftsfiithrer der Schweizer Profil-
biegetechnik AG:

,Wir kénnen heute mit unseren Anlagen selbst
komplexeste Profile exakt und wiederholgenau
in nahezu jede gewiinschte Form biegen. Und
dies ohne groBen Programmieraufwand.”
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ROHRE / PROFILE

Der einfache Weg zum komplexen Profil

PROFILBIEGEN VOLL

IM TREND

von Giinter Kagel Der gesamte Fahrzeugbau aber auch viele andere Branchen forcieren
derzeit den Einsatz von Profilen, damit trotz kleineren Serien und steigenden An-
forderungen an Leichtbau, Stabilitat und Design die Wirtschaftlichkeit nicht auf
der Strecke bleibt. Die Folge: Die Formen der gebogenen Profile werden immer
komplexer und die Anforderungen an die Genauigkeit immer hoher. Der Schweizer
Profilbiegetechnik AG gelingt es immer wieder, mit ihren Maschinen selbst die
schwierigsten Anforderungen zu erfillen. Wie? Genau dariiber sprachen wir mit

Geschaftsfiihrer Beat Strupler.

Herr Strupler, gebogene Profile erfreuen sich
inshesondere im Fahrzeugbau steigender Be-
liebtheit, davon sollte doch auch die Profil-
biegetechnik AG profitieren...

Das tun wir auch, der Anteil des Fahr-
zeugbaus nimmt bei unseren Profilbiege-
maschinen generell zu, speziell im Stahl-
undAlubereich. Hier sind es insbesondere
die groen und bekannten Hersteller, die
sich sehr stark mit Sonderprofilen fiir
Fahrzeuge — und speziell fiir Fahrzeugka-
binen —etabliert haben. Das Spektrum der
Fahrzeugkabinen reicht von Kommunal-
fahrzeugen iiber Stapler und Baumaschi-
nen bis hin zu Traktoren. Hier sind sehr
viele Produkte dazu gekommen, fiir die
heute vom Gesetzgeber ein Uberschlag-
schutz verlangt wird.

In diesem Bereich konnten wir in den
letzten zwei, drei Jahren extreme Zu-
wichse verbuchen. Denn alle Hersteller
versuchen, diese Kabinen soweit wie mog-
lich mit gebogenen Profilen herzustellen,
um die Zahl der Schweifstellen zu mini-
mieren und gleichzeitig die Stabilitat und
die Asthetik zu verbessern.

Das heiBt doch aber auch, dass die Konturen
immer komplexer werden...

Die Konturen werden nicht nur immer
komplexer, es steigen auch die Anforde-
rungen an die Genauigkeit der gebogenen
Profile. Dies kommt uns aber sehr ent-
gegen, da wir uns von Anfang an — also
seit rund 20 Jahren — den gesteuerten
Biegemaschinen verschrieben haben. Wir
bauen zwar auch einfache, manuell bedi-
enbare Biegemaschinen auf einem sehr
hohen Prizisionsniveau, unser Hauptge-
schift sind aber die hochgenau gesteuer-
ten Systeme.

Wir regeln und steuern unsere Ma-
schinen auf der X-Achse auf 1/100 mm
und koénnen mit Stolz behaupten, dass
maschinenbedingt keine Abweichungen
moglich sind.

Falls Abweichungen auftreten, sind sie
profilbezogen. Aber auch hier hat sich in
letzter Zeit viel getan. Die Profile konnen
heute bei den géngigen Herstellern auch
in Biegequalitdten bezogen werden. Und
alle Hersteller, die im eigenen Haus die
Profile biegen, fertigen sie ganz gezieltaus
einem Bandmaterial, das eine optimale
Biegequalitat zulasst.

Was zeichnet denn diese Ausgangsmateri-
alien aus?

Im Aluminiumbereich kommen hier
etwas weichere Materialien zum Einsatz,
gleiches gilt fiir den Stahlbereich, wo héau-
fig normalisierte oder gegliihte Werkstof-
fe verwendet werden. Zudem werden von
einem Coil fiir die Biegeteile meist die
Mittenbahnen verwendet, da jeder Coil
im Randbereich eine andere Qualitit als
in der Mitte hat. Der Randbereich wird
dann fiir Profile genutzt, die nicht gebogen
werden miissen.

Die groBten Probleme beim Biegen machen
doch die unsymmetrischen Profile. Was hat
sich denn hier getan?

Symmetrische Profile wie Rundrohre
sind im Prinzip eine simple Sache, die
kommen genau so aus der Maschine, wie
es sein soll. Aber unsymmetrische Profile
sind nach wie vor ein Problem — sonst
wire es ja zu einfach. Jedes Profil, das
nicht symmetrisch ist, wird sich beim Bie-
gen verdrehen, wenn man nicht geeignete
Gegenmalnahmen ergreift. Gerade die
iiblichen Kabinenprofile verdrehen sich
in alle Richtungen. Dennoch ist mit der
richtigen Technologie heute eine wieder-
holgenaue Serienfertigung komplexer
Biegeformen, wie sie zum Beispiel bei
modernen Staplern zum Einsatzkommen,
prozesssicher machbar.

Ein interessantes Beispiel sind spezi-
elle Fensterrahmen fiir Wohnwagen, die
iiber mehrere Ebenen mit verschiedenen



kleinen und einem grofen Radius gebogen
werden. Die kleinen Radien konnte man
vermutlich mit einem formgebogenen
Werkzeug rationeller herstellen, aber
durch den groBen Radius kommen wir
ins Freiformbiegen.

Mit unseren Systemen konnen wir
iibergangslos vom kleinen in den grofen
Radiusund vom groen in den kleinen Ra-
diusiibergehen, ohne dass manirgendwel-
che Ansatzpunkte am Ubergangsbereich
sieht.

Fiirunsjedenfallssind unsymmetrische
Profile das tigliche Brot.Wir konnen heu-
temitunserenAnlagenselbst komplexeste
Profile exakt und wiederholgenau in na-
hezu jede gewiinschte Form biegen. Und
dies ohne grofen Programmieraufwand.
Bei Ellipsen reicht es, die Breite und die
Hohedergewiinschten Ellipse einzugeben
und die Maschine errechnet selbststandig
die dazugehorigen Biegeparameter. Wer
will kann natiirlich die einzelnen Radien
eingeben — auch kein Problem. Wenn die
Rahmenbedingungen passen, sind selbst
kleinste Radien moglich.

Einer der erklarten Zukunftsfelder von Profi-
len ist ja der Einsatz im Automobilbau. Spie-

gelt sich der Trend zum Profil im Auto auch
in Ihren Auftragsbiichern wider?

Dass in Automobilen immer haufiger
Profile zum Einsatz kommen, deckt sich
voll und ganz mit unseren Erfahrungen.
Dies mag darauf zuriickzufiihren sein,
dass wir genau die Maschinen im Ange-
bot haben, mit denen sich die geforderten
Qualitaten der Automobil-Hersteller pro-
duzieren lassen.

Speziell beiden Nischenherstellern mit
kleineren Stiickzahlen hat der Einsatz von
Profilen massiv zugenommen. So werden
zum Beispiel viele StoRstangenelemente
fiir Luxuskarossen oder Sportwagen als
gebogene Profile auf unseren Maschinen
produziert. Hier kommen Sonderprofile
zum Einsatz, die genau in die gewiinschte
Form gebogen und dann nur noch verklei-
det werden.

Ein anderes Beispiel sind Abdeckun-
gen fiir Cabrio-Dicher, fiir die wir ver-
chromte Aluminium-Profile biegen. Diese
Profile werden nicht in Stiickzahlen von
Hunderttausenden sondern in Tausenden
hergestellt und dafiir sind gebogene Pro-
file eine asthetische und iiberaus wirt-
schaftliche Alternative. Interessant sind
Profile immer, wenn es um kleinere Se-

rien, Nischenmodelle oder Einzelstiicke
geht.

Wir haben jetzt viel iiber den Fahrzeughau
geredet. Wie siehtes denn mitdem Einsatz ge-
bogener Profile auBerhalb dieses Bereiches
aus?

Eine iiberaus interessante und an-
spruchsvolle Anwendung ist der Flug-
zeugbau. Wir haben zum Beispiel fiir das
Prestigeprojekt Airbus A 380 alle Maschi-
nen fiir das Biegen der Langstrager gelie-
fert. Flugzeuge bestehen ja im Prinzip aus
einem Gerippe aus gebogenen Profilen.
Auch die Langstriager miissen hochgenau
dreidimensional gebogen werden, damit
sie bei der Montage spannungsfrei am
Flugzeug anliegen. v
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