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Fir Reinrdume
konzipiert und fer-
tigt Daldrop + Huber
Komplettsysteme,
unter anderem
bestehend aus
diesen Deckenble-
chen.

Reinraumwande sowie -decken, entsprechende lufttechnische
Systeme sowie Personalschleusen und Durchreichen sind die Produkte
von Daldrop + Huber. Dabei bestehen die Decken-, Wand- und
Tursysteme aus grofRen Blechteilen. Beim Biegen dieser Grof3teile setzt
das Unternehmen auf Schwenkbiegetechnik von RAS.

ei Reinrdumen geht es immer darum, einen Ar-
beitsraum mit maoglichst partikelfreier oder keim-

freier Luft zu schaffen. Exzellente Luftfilterung

und eine hohe Anzahl an Luftwechseln sind dafiir aus-
schlaggebend. Bei den Reinrdumen fiir die Pharmain-
dustrie geht es zudem auch noch darum, jegliches Ent-

weichen von mit Keimen belasteter Luft zu unterbinden.

Hierfiir konzipiert und fertigt die Daldrop + Dr. Ing. Hu-

ber GmbH + Co. KG Komplettsysteme, die durchaus auch
einmal Rdume von 20.000 Quadratmetern einnehmen
konnen.

Nambhafte Hersteller aus dem Pharma- und Biosektor

vertrauen auf die Qualitdt der Produkte aus dem schwa-

bischen Neckartailfingen bei Stuttgart. Und so liest sich
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die Kundenliste wie das 'Who is Who' der Pharmabran-
che. Europdische und amerikanische Branchenriesen,
aber auch einige Corona-Impfstoffhersteller setzen auf
die schwabischen Qualitatsprodukte. Ein Reinraum be-
steht aus zueinander abgedichteten Wand- und Decken-
elementen, sowie Zugangsschleusen fiir Personen. Luft-
leit- und Filtersysteme sorgen fiir den Austausch und die
Reinigung der Luft im Innenraum. In der Luft- und Kli-
matechnik liegen auch die Wurzeln des 1952 gegriinde-
ten Unternehmens. Ab 1980 hat man sich auf die Pla-
nung, Fertigung und Montage von Reinrdumen fokus-
siert.

Das Ausgangsmaterial fir die Wand- und Deckenele-
mente sind Stahlbleche meist in 1,0 bis 1,25 Millimeter




Bild: RAS

Anders als bei den Gesenkbiegepressen bleibt das Biegeteil
beim Schwenkbiegen auf dem Anschlagsystem liegen.

Dicke. Um eine abriebfeste Oberflache zu gewdhrleisten
sind sie mit Farbfolien beschichtet. Eine Schutzfolie ver-
hindert dartiber hinaus Verschmutzungen und Bescha-
digungen wahrend Fertigung, Transport und Montage.

Schutzfolie verhindert Verschmutzungen
und Beschddigungen

An der Schwenkbiegemaschine XLT Bend mit Up-Down-
Biegetechnologie sind fiir die einzelnen Produktkate-
gorien die typischen Biegegeometrien abgespeichert.
Der Maschinenbediener ruft eine solche Biegegeometrie
auf und andert die Schenkelmafie des Biegeteils ent-
sprechend dem aktuellen Fertigungsauftrag ab. Fir die-
ses modifizierte Teil errechnet die Bendex-Software mit
einem Mausklick einen neuen Biegeablauf. Dieser be-
riicksichtigt alle Positionsmafe des Anschlags, die
Spann- und Offnungsmaf3e der Oberwange, den Einbau
der Werkzeuge und die Einlegepositionen des Biegeteils.
Eine 3D-Simulation zeigt auf Wunsch den Biegeablauf
an, bevor der Bediener das Programm startet.
Fertigungsleiter Alberto Guillen ist zustandig fiir die
beiden Produktionsstandorte in Neckartailfingen und
in Boston (USA). Auch dort ist tibrigens eine weitere XLT
Bend im Einsatz. Er erklart: ,Wir bearbeiten Fertigungs-
lose von fiinfbis zehn Stiick, aber auch Auftragsmengen
von 100 Teilen und mehr. Das hdngt ganz von der Grofie
des Reinraums ab.“ Die Deckenkomponenten sind von
kleineren Abmessungen, da der Deckenaufbau immer
wieder von Liftungseinldssen und Lichtelementen
durchsetzt ist. Bei den Wandelementen konnen einzelne
Bleche auch AusmafSe von 3000 x 1250 Millimeter an-
nehmen. Die seltener vorkommenden Wandpaneele bis
4 Meter Lange plant die Arbeitsvorbereitung auf die
Schwenkbiegemaschine Flexi Bend ein.
Maschinenbediener Matthias Hirt kann die flichigen
Biegeteile auf der Up-Down-Schwenkbiegemaschine
alleine abarbeiten. Anders als bei den Gesenkbiegepres-
sen bleibt das Biegeteil beim Schwenkbiegen auf dem
Anschlagsystem liegen. Die Schwenkbewegung der Bie-
gewange bringt die einzelnen Schenkel in die gewiinsch-
te Winkelposition. Dem Biegeprogramm hinzugefiigte
Technologietabellen gleichen dabei die Riickfederung
des Materials aus. Sie berlicksichtigen dabei die Mate-
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rialart, die Blechdicke, die Biegelange und den ge-
wiinschten Biegewinkel.

Schneller und einfacher
Werkzeugwechsel

,Der grofie Zugewinn bei der XLT Bend kommt von ihrer

Fahigkeit, die Bleche nach oben und unten zu biegen.
Damit eriibrigt sich das Wenden der Bleche und der Bie-
geprozess kann meist von einem Mitarbeiter erledigt
werden”, hebt Alberto Guillen hervor. Wie einfach die
Handhabung der Maschine ist, unterstreicht Matthias
Hirt, der erst seit 6 Monaten an der XLT Bend arbeitet
und ohne Fachausbildung zu Daldrop + Huber gekom-
men ist.

Auch der Werkzeugwechsel zwischen zwei Auftragen
geht sehr schnell und einfach von statten. Die Software

.Der grofde Zugewinn bei der XLT Bend
kommt von ihrer Féhigkeit, die Blechen
nach oben und unten zu biegen. Damit
eriibrigt sich das Wenden der Bleche und
der Biegeprozess kann meist von einem

Mitarbeiter erledigt werden."

Alberto Guillen, Daldrop + Huber
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zeigt dem Mitarbeiter am vorderen Monitor an, welche
Werkzeugsegmente bendtigt werden und an welchen
Positionen sie einzubauen sind. Das gilt sowohl fiir die
Werkzeuge der Oberwange, wie auch der Biegewange.
Daldrop + Huber setzt nur einen einzigen Werkzeugsatz
segmentierter Oberwangenwerkzeuge mit 155 mm Hohe
ein und biegt damit alle anfallenden Teile.

Ist das Riisten erledigt, kann der Bediener entscheiden,
ob er ein Werkstiick von der Biegewangenseite oder der
Anschlagseite biegen mochte. Flichige Biegeteilelassen
sich iiber das Anschlagsystem gut beladen und eignen
sich perfekt fiir ein Biegen von hinten. Schmale Profile
sind dagegen leichter von der Biegewangenseite zu be-
arbeiten. Die Software schldgt dem Maschinenbediener
daher Programme fiir beide Varianten vor.

Nach dem Programmstart zeigt der ViN (Virtual Navi-
gator) mit einem Laserstrahl die seitliche Einlegeposi-
tion des Biegeteils an. Die Einlegetiefe geben die An-
schlagfinger vor. Liegt das Biegeteil bereit, heben sich
Sauger aus der Tischebene an und halten das Blech fir
die positiven und negativen Folgebiegungen an den An-
schlagfingern. Sind alle Biegungen auf einer Seite des
Teils erledigt, 16sen sich die Sauger vom Metallteil, so
dass es der Bediener auf die ndchste Seite drehen kann.
Somit gestaltet sich der Arbeitsablauf fiir den Bediener
sehr entspannt. Er muss die Teile im Biegeprozess weder
anheben noch wenden.

Erganzung fiir alle Biegeteile mit
gegenldufigen Schenkeln

Fir Daldrop + Huber ist das Schwenkbiegen die perfekte
Technologie zum Biegen der grofdflichigen Biegeteile,
die meist auch Sichtteile sind und damit optisch ein-
wandfrei ausgefithrt sein miissen. Anfangs standen zwei
Flexi Bend Schwenkbiegemaschinen mit 3 Meter und 4
Meter Arbeitsldnge zur Verfiigung. Mit seiner Up-Down-
Technologie ist die XLT Bend die perfekte Erganzung fir
alle Biegeteile mit gegenlaufigen Schenkeln. Solch ein
Bauteil ist etwa ein Deckenblech mit 12 Biegungen. Auf
jeder Seite sind das zwei negative und eine positive Bie-
gung. Fertigungsleiter Alberto Guillen erkldrt: ,Allein
bei diesem Bauteil sparen wir gegeniiber der Gesenk-
biegepresse 2 Minuten Fertigungszeit und konnen es mit
einer Person biegen.“ m
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