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Automatisiertes

Schwenkhiegen in der
Grosshiechfertigung

Wer grossformatige Blechteile wirtschaftlich fertigen will, steht vor mehreren
Herausforderungen. Neben Prazision und Qualitét sind insbesondere das
Handling schwerer Werkstiicke, kurze Lieferzeiten sowie eine wirtschaftliche
Fertigung bei variierenden Losgrossen entscheidend.

Andreas Zweifel (ganz rechts) mit seinem Projektteam nach gelungener Inbetriebnahme.

enau hier setzt die Hans Eberle

AG aus CH-8755 Ennenda
an: Mit der Investition in das
vollautomatisierte Schwenkbiege-
center, schafft es der Blechbe-
arbeitungsspezialist, bestehende
Prozesse zu optimieren und
gleichzeitig neue Anwendungen
im Bereich grossformatiger Kant-
teile zu erschliessen.

Vom Zwei-Mann-Handling zur
vollautomatisierten Fertiguny
Das Handling grossformatiger
Blechteile mit einem Gewicht von
bis zu 20 kg gehorte bei der Hans
Eberle AG lange zum Arbeits-
alltag. Fiir das Positionieren, Aus-
richten und Abkanten der Bautei-
le waren teilweise zwei Mitarbei-
tende erforderlich. Dies verur-

Das Riisten des Abkantcenters mit Biegewerkzeuge.

Bilder: Hans Eberle

sachte zusatzliche Handlingzeiten
und fiihrte gleichzeitig
zu einer hohen korperlichen Be-
lastung sowie einem erhohten
Verletzungsrisiko beim Umgang
mit grossflachigen, scharfkanti-
gen Blechen.

Auch das Risten und Ab-
riisten der Abkantmaschine mit
den erforderlichen Werkzeugen
und Biegeverlangerungen war
mit einem erheblichen Zeitauf-
wand verbunden. Neben dem
eigentlichen Biegeprozess bestand
somit insbesondere beim Teile-
handling und bei den Riistvor-
gangen Optimierungspotenzial.

Mit dem EVO-CENTER ver-
anderte sich dieser Prozess grund-
legend. Die neue Anlage verfiigt
iiber einen automatischen Werk-
zeugwechsel sowie ein automati-
siertes Handlingsystem und ist die
derzeit einzige Schwenkbiege-
maschine in der Schweiz mit
dieser Kombination an Automati-
sierung.

Andreas Zweifel (Geschafts-
fithrer Hans Eberle AG): «Mit
dem EVO-CENTER entlasten wir
unsere Mitarbeitenden. Schwere
und sperrige Bleche wurden bis-
her von zwei Personen positi-
oniert und abgekantet. Heute

iibernimmt die automatisierte
Anlage diese korperlich
spruchsvollen Tatigkeiten, entlas-
tet damit unsere Mitarbeitenden
und verbessert gleichzeitig auch
die Arbeitssicherheit.»

an-

150 hestehende Kundenartikel
auf der Maschine

Die Inbetriebnahme des EVO-
CENTER erfolgte im April 2026.
Seit Produktionsstart wurden
mehr als 150 bestehende Kun-
denartikel auf die neue Anlage
iibernommen. Damit zeigt sich,
dass die Investition nicht nur fiir
zukiinftige Projekte ausgelegt ist,
sondern unmittelbar zur Optimie-
rung bestehender Fertigungspro-
zesse beitrdgt. Die Schwenkbiege-
maschine ermdglicht die Bearbei-
tung praziser Kant- und Biege-
teile bis zu einer Lange von rund
3000 mm bei Materialstarken von
bis zu 4 mm.

Messharer Nutzen:

Zeitvergleich hestitigt
Produktivititssteigerung

Wie stark sich die Automatisie-
rung auf die Fertigung auswirkt,
zeigt ein interner Vergleich an-
hand eines reprasentativen Bau-
teils. Gegeniiber der bisherigen
Fertigung konnte die reine Bear-
beitungszeit um fast due Halfte
reduziert werden.

Das Beladen und Entladen der
grossen, zugeschnittenen Blech-
tafeln erfolgt iiber einen Kran, der
vom Mitarbeiter bedient wird.
Diese deutliche Zeitersparnis ist
das Ergebnis des automatisierten
Gesamtprozesses. Das Riisten der
Maschine erfolgt auf Knopfdruck.
Der integrierte  automatische
Werkzeugwechsler greift auf das
Werkzeugmagazin der Maschine
zu und ristet das EVO-CENTER

Das EVO-CENTER riistet sich auf Knopfdruck vollautomatisch fiir den jeweiligen Biegeprozess ein.
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selbststandig mit den bendétigten Abkantwerk-
zeugen aus.

Der Vakuumteller iibernimmt das Werk-
stiick am Maschinenkopf, fiihrt es der Biege-
station zu und positioniert es prazise. Durch
die integrierte Drehfunktion werden die Werk-
stiicke wahrend des Biegeprozesses in die
erforderlichen Positionen bewegt. Nach Ab-
schluss der Bearbeitung wird das fertige Bau-
teil wieder dem Bediener bereitgestellt und
kann sicher entnommen werden.

Gleichzeitig sorgt diese Fertigungsvariante
fiir eine hohe Prozesssicherheit sowie eine
konstant reproduzierbare Bauteilqualitat.

Neue Maglichkeiten fiir grossformatige
Blechteile
Neben der Optimierung bestehender Ferti-
gungsprozesse eroffnet das EVO-CENTER der
Hans Eberle AG zusitzliche Moglichkeiten fiir
zukiinftige Anwendungen. Besonders gross-
formatige Blechteile mit kurzen Schenkeln
profitieren von den Vorteilen des Schwenk-
biegens.

Ein interessantes Einsatzgebiet sind bei-
spielsweise Maschinenverkleidungen, Fassa-
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Zwei-Mann-Fertigung; Bearbeitung von grossformatigen Blech-
teilen. Eine zeitaufwandige und kdrperlich Anspruchsvolle Arbeit.
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Neue Maschine, gleiches Blechstiick; Der Vakuum-Drehteller tibernimmt das Teilehandling, dadurch entféllt das manuelle Handling
wahrend des gesamten Biegeprozesses.
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denelemente und vergleichbare, grossflachige
Gehduse- und Abdeckteile. Durch die prazise
Positionierung und die hohe Prozesssicherheit
kénnen auch anspruchsvolle Bauteile wirt-
schaftlich gefertigt werden, bereits ab Los-
grosse eins.

Radius-Step-Bending fiir Blechteile

mit Biegeradien

Eine weitere Moglichkeit bietet die integrierte
Radius-Step-Bending-Funktion. Der Radius
wird dabei durch viele exakt aufeinander ab-
gestimmte kleine Biegungen geformt. Anwen-
dungen, die die Hans Eberle AG bisher mit
speziellen Werkzeugen umgesetzt hat, konnen
nun effizient direkt im Schwenkbiegeprozess
gefertigt werden. Dies erweitert den konstruk-
tiven Spielraum und erdffnet neue Moglich-
keiten fiir die Fertigung komplexer Blechteile.

Fazit
Die neue Technologie starkt damit die Flexibi-
litdit und Wettbewerbsfahigkeit der Hans Eber-
le AG und schafft die Grundlage fiir eine zu-
kunftsorientierte Grossformat-Blechfertigung.
«Mit dem EVO-CENTER haben wir einen
wichtigen Schritt in Richtung automatisierte
und wirtschaftliche Grossformat-Blechbear-
beitung gemacht. Entscheidend ist fiir uns,
dass wir bestehende Kundenartikel effizienter
fertigen und gleichzeitig neue Moglichkeiten
fiir zukiinftige Anwendungen schaffen kon-
nen.»
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