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Bleche biegen 
ohne Zentrierfe!hler 
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Modeme Blechbearbeitungsmaschinen von Salvagnini verformen das Ausgangsmaterial 
dreidimensional und mit beinahe beliebig vielen Kantungen. Zentriertehier beim Auflegen 
des Zuschnitts führen zu Abweichungen und müssen erkannt werden, bevor sie sich in der 
Qualität und Maßhaltigkeit des fertigen Produktes auswirken können. Die Lösung, ein von 
Leotec entwickelter kundenspezifischer Sensor, hat die Weiterentwicklung der Maschinen 
mitvollzogen und ist mittlerweile zum Serienprodukt gereift. 

Komplexe geschlossene Blechteile, 
wie zum Beispiel die Korpusse mo­
derner Büroleuchten, entstehen aus 
einem einzigen Stück Blech, das nach 
dem Zuschnitt in einem Arbeitsgang 
in drei Dimensionen gebogen, gekan­
tet und gefalzt wird, bis als Ergebnis 
eine Art Schachtel von der Maschine 
geht. Seit 1999 erzeugt die Salvagni­
ni Maschinenbau GmbH im ecoplus 
Wirtschaftspark Ennsdorf mit rund 
260 Mitarbeitern und 13 Lehrlingen 
Blechbearbeitungsmaschinen, mit 
denen solche Teile mit einer Taktzeit 
von 30 bis 40 Sekunden hergestellt 
werden. Mitte 2006 konnte die Auslie­
ferung der tausendsten Maschine aus 
dem Werk in Ennsdorf gefeiert wer­
den. Abnehmer sind Produzenten wie 
Lohnfertiger in der ganzen Weit. 
Dabei handelt es sich um intelligente 
Maschinen, die direkt von der CAD­
Zeichnung weg vollautomatisch und 
ohne Notwendigkeit zur Anpassung 
der Maschinenprogrammierung das 
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Endprodukt erze1ugen. Die manuelle 
Erstellung von Pr,ototypen kann entfal­
len, schon das e1rste Stück entspricht 
der Serienausführung. Der Entfall von 
WerkzeugwechsE1In durch den Einsatz 
eines Universai-Biegewerkzeugs er­
laubt unbemannten Betrieb rund um 
die Uhr. 

Automatisierun~l 

erfordert Präzis iion und Kontrolle 

Ein solcher Automatisierungsgrad ist 
nur möglich, wei l heutige Maschinen 
voller Sensorik :stecken. So können 
Abweichungen der Blechdicke inner­
halb einer Rolle oder das unterschied­
liche Federverhalten verschiedener 
Materialien berücksichtigt und ausge­
glichen werden. Auch die Wärmedeh­
nung von Blech und Maschine kann, 
etwa in der Hitze südostasiatischer 
Länder, solche Ausmaße annehmen, 
dass die Maßhaltigkeit des Endpro­
dukts ohne Ausglleich leiden würde. 

Kritischster Vorgang in dieser Art der 
Blechbearbeitung und daher zentraler 
Teil der Maschine ist die lagerichtige 
Positionierung der Zuschnitte. Diese 
geschieht mittels eines pneumatischen 
sogenannten ZEB-Pushers, der die 
Platine gegen zwei Anschläge drückt. 
Bleiben Ungenauigkeiten in der Zen­
trierung oder Maßabweichungen beim 
vollautomatischen Betrieb unerkannt, 
sind falsche Biegeergebnisse, Koll i­
sionen und Ausschuss die Folge. 

Salvagnini machte sich daher 2002 
auf die Suche nach einem Wegsensor 
zur Vermessung der Pusher-Position. 
Durch die beengten Platzverhältnis­
se, die harschen Betriebsbedingun­
gen auf den für den weltweiten Export 
bestimmten Maschinen, nicht zuletzt 
aber durch die enormen Beschleuni­
gungskräfte des pneumatischen Pu­
shers wurde sehr schnell klar, dass 
der Sensor zwei Bedingungen erfüllen 
musste: Erstens kam nur ein berüh-
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rungsloses System mit geringer be­
wegter Masse in Frage, zweitens muss­
te eine kundenspezifische Lösung ge­
funden werden, denn das passende 
Messsystem fand sich in keinem Ka­
talog. 

Flexibilität statt Standardprodukt 

Der passende Partner für die Pro­
blemlösung wurde nur 20 km entfernt 
in der Linzer Firma Leotec gefunden. 
Der Lieferant für Hydraulikzylinder, 
Sensorik, Befehlsgeräte und mecha­
nische Komponenten ist bekannt für 
die richtige Mischung aus Kompe­
tenz, Kreativität und Know-how, wenn 

P4 abt® von Salvagnini: 
die Familie automatischer 
Biegemaschinen Flexibler, 
vielseitiger, procluktiver- alle 
40 Sekunden wird aus einem 
Stück Blech ein fertiger Teil. 

<t Mittels eines pneumatischen 
sogenannten ZEB-Pushers, 
werden die Zuschnitte gegen 
zwei Anschläge gedrückt. 

Hochqualitativ·e 
Endprodukte erfordern 
Präzision und Kontrolle in der 
Fertigung. 

(Bilder 1 - 3 Salvagnini, 
sonstige x-technik) 

es um die kundenspE~zifische Anpas­
sung und Entwicklun!~ von Produkten 
der Sensorik geht. Diese Eigenschaf­
t en machten Leotec neben der prak­
tischen örtlichen Nähe zum richtigen 
Partner für Salvagnini, deren Unter­
nehmenskulturebenso durch kunden­
spezifische Anpassungen geprägt ist. 

Dem Erstkontakt fol!gten umfangrei­
che Gespräche vor 011 zur Festlegung 
der Kriterien und diet Herstellung ei­
nes Prototypen, der ausg iebig erprobt 
wurde. Dabei stell te sich zum Beispiel 
heraus, dass der Sensorstab beson­
ders gelagert werden muss, um durch 
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n unserem speziellen Anwendungsfall k:onnten wir 
nicht auf bestehende Sensorlösungen zurückgreifen. 

Die maßgeschneiderte Lösung der Firma Leotec 
erfüllte unsere Vorgaben zur vollsten Zufriedenheit. 
lng. Wolfgang Kunze, Technischer Leiter und Prokurist Firma Salvagnini 
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die schnellen Bewegungen des Pu­
shers nicht in Schwingung zu geraten, 
was bei größerer Amplitude Signalver­
lust zur Folge hätte. Insgesamt verg ing 
jedoch von den ersten Gesprächen bis 
zum fertigen, in Salvagnini-Maschinen 
eingebauten Seriensensor nicht mehr 
als ein halbes Jahr. 

Sensor f olgt 
techno logischer Entwicklung 

Kundenspezifisch war zu Beginn ne­
ben der zusätzlichen Befestigung für 
den Sensorstab das eigens gefertig­
te Gehäuse, das den Anschluss aus 
Platz- und Befestigungsgründen nicht 
mehr hinten hatte. Doch die Entwick-

lung ging weite1r: Da Salvagnini im 
Jahr 2004 einht~i tl ich auf CANbus­
Technologie umrüstete, musste auch 
der ursprünglich mit SSI-Schnittstel­
le ausgestattete Leotec-Sensor ent­
sprechend modifiziert werden. Hier 
hilft dem KMU mit 15 Mitarbeitern die 
Verfügbarkeit einer großen Elektronik­
EntwicklungsabtE~i l ung in der deut­
schen Partnerfirma. 
2005 folgte der nächste Entwicklungs­
schritt. Diesmal war es Eigeninitiati­
ve von Leotec, d ie zum Umstieg auf 
eine neue Senso,rserie mit weiterent­
wickelter Elektronik und modifizierter 
Mechanik führte. Seitdem sind Qua­
litätsmerkmale w ie Status LEDs oder 
Überspannungss·chutz serienmäßig 

Wo der Einsatz von Standardprodukten nicht 
möglich ist, ist Kreativität und Know-how aus 

dem gesamten Bereich der Mechatronik nötig. Bei der 
kundenspezifischen Lösung für Salvagnini konnten wir 
unsere Flexibilität und technische Kompetenz unter 
Beweis stellen. 
lng. Christoph Haginger, Verkaufsleiter Sensorik Rrma Leotec 
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Das magnetostriktive Messprinzip 

Herzstück der MTS-Sensoren ist das 
ferromagnetische Messelement, der 
Wellenleiter. Der bewegliche Posit i­
onsmagnet erzeugt im Wellenleiter 
ein magnetisches Längsfeld. Läuft 
ein Stromimpuls durch den Wellen­
leiter, entsteht ein zweites Magnet­
feld radial um den Wellenleiter. Das 
Zusammentreffen beider Magnetfel­
der löst einen Torsionsimpuls aus. 
Dieser läuft als Körperschallwelle 
mit konstanter Ultraschallgeschwin­
digkeit vom Messort zu den Enden 
des Messelements und wird im Sen­
sorkopf in ein wegproportionales 
Ausgangssignal umgewandelt. 

5 CANbus-fähige 
zweite Generation des 
Leotec-Sensors. 

6 Der aktuelle Sensor 
mit weiterentwickelter 
Elektronik und 
modifizierter 
Mechanik. 

7 Die Einbausituation 
des Messsystems 
kann nur als beengt 
bezeichnet werden. 

in die für Salvagnini-Maschinen mo­
difizierten Sensoren eingebaut, von 
denen etwa zehn pro Monat das Werk 
verlassen. 

So führte die enge Zusammenarbeit 
zwischen den Technikern von Leotec 
und Salvagnini von der Problemstel­
lung bis zur fertigen Lösung dazu, dass 
aus einer Sonderlösung einerseits ein 
Serienprodukt entstehen konnte, das 
andererseits mit den raschen techno­
logischen Entwicklungen auf dem Ge­
biet der Sensorik Schritt hält . 
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