Die Daldrop + Dr. Ing. Huber GmbH + Co. KG
ist ein weltweit fuhrender Anlagenbauer fur
Reinraumsysteme. Das Unternehmen hat da-
fur eigene Produkte, insbesondere zur An-
wendung im Pharmabereich, entwickelt. Dazu
zédhlen Reinraumwéande und Decken, ebenso
wie entsprechende lufttechnische Systeme,
Personalschleusen und Durchreichen. Die
Produkte werden nicht nur inhouse entwi-
ckelt, sondern auch in eigenen Fertigungs-
statten produziert. Die Decken-, Wand- und
Tursysteme bestehen aus sehr groR3flachige
Blechteilen. Beim Biegen dieser Grofteile
setzt Daldrop + Dr. Ing. Huber auf die
Schwenkbiegetechnik. Zwei RAS FLEXIbend
und eine UpDown-Biegemaschine RAS XLT-
bend sind ideal fur dieses Teilespektrum.

Bei Reinrdumen geht es immer darum, einen Ar-
beitsraum mit méglichst partikelfreier oder keim-
freier Luft zu schaffen. Exzellente Luftfilterung
und eine hohe Anzahl an Luftwechseln sind dafir
ausschlaggebend. Bei den Reinrdumen fir die
Pharmaindustrie geht es zudem auch noch da-
rum, jegliches Entweichen von mit Keimen belas-
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teter Luft zu unterbin-
den. Hierfur konzipiert
und fertigt Daldrop +
Huber Komplettsyste-
me, die durchaus auch
einmal R&ume von
20.000 Quadratmetern
einnehmen kdénnen

Namhafte Hersteller
aus dem Pharma- und
Biosektor vertrauen auf
die Qualitdat der Pro-
dukte aus dem schwa-
bischen Neckartailfin-
gen bei Stuttgart. Und
so liest sich die Kun-
denliste der Neckartail-

finger Reinraumspezialisten liest sich wie das

'Who is Who' der Pharmabranche. Européische
und amerikanische Branchenriesen aber auch
einige Corona-Impfstoffhersteller setzen auf die
schwabischen Qualitatsprodukte. Ein Reinraum
besteht aus zueinander abgedichteten Wand-
und Deckenelementen, sowie Zugangsschleusen
fur Personen. Luftleit- und Filtersysteme sorgen
fur den Austausch und die Reinigung der Luft im
Innenraum. In der Luft- und Klimatechnik liegen
auch die Wurzeln des 1953 gegriindeten Unter-
nehmens. Ab 1980 hat man sich auf die Planung,
Fertigung und Montage von Reinraumen fokus-
siert.
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Das Ausgangsmaterial fur die Wand- und De-
ckenelemente sind Stahlbleche meist in 1,0 bis
1,25 mm Dicke. Um eine abriebfeste Oberflache
zu gewabhrleisten sind sie mit Farbfolien be-
schichtet. Eine Schutzfolie verhindert dartiber
hinaus Verschmutzungen und Beschadigungen
wahrend Fertigung, Transport und Montage.

An der XLTbend Schwenkbiegemaschine mit
UpDown-Biegetechnologie sind fir die einzelnen
Produktkategorien die typischen Biegegeomet-
rien abgespeichert. Der Maschinenbediener ruft
eine solche Biegegeometrie auf und andert die
Schenkelmal3e des Biegeteils entsprechen dem
aktuellen Fertigungsauftrag ab. Fir dieses modi-
fizierte Teil errechnet die Bendex-Software mit
einem Mausklick einen neuen Biegeablauf. Die-
ser berlcksichtigt alle Positionsmal3e des An-
schlags, die Spann- und OffnungsmaRe 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.
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Fertigungsleiter Alberto Guillen ist zustandig far
die beiden Produktionsstandorte in Neckartailfin-
gen und in Boston (USA). Auch dort ist tUbrigens
eine weitere XLTbend im Einsatz. Er erklart: "Wir
bearbeiten Fertigungslose von finf bis zehn
Stiick aber auch Auftragsmengen von 100 Teilen
und mehr. Das hangt ganz von der Gro3e des
Reinraums ab." Die Deckenkomponenten sind
von kleinerer Abmessungen, da der Deckenauf-
bau immer wieder von Luftungseinlassen und
Lichtelementen durchsetzt ist. Bei den Wandele-
menten kénnen einzelne Bleche auch Ausmalle
von 3000 x 1250 mm annehmen. Die seltener
vorkommenden Wandpaneele bis 4 Meter Lange
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plant die Arbeitsvorbereitung auf die FLEXIbend
Schwenkbiegemaschine ein.
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Maschinenbediener Matthias Hirt kann die flachi-
gen Biegeteile auf der UpDown-Schwenk-
biegemaschine alleine abarbeiten. Anders als bei
den Gesenkbiegepressen bleibt das Biegeteil
beim Schwenkbiegen auf dem Anschlagsystem
liegen. Die Schwenkbewegung der Biegewange
bringt die einzelnen Schenkel in die gewlinschte
Winkelposition. Dem Biegeprogramm hinzuge-
figte Technologietabellen gleichen dabei die
Ruckfederung des Materials aus. Sie bertcksich-
tigen dabei die Materialart, die Blechdicke, die
Biegelange und den gewlnschten Biegewinkel.
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"Der groRe Zugewinn bei der XLThend kommt
von ihrer Fahigkeit, die Blechen nach oben und
unten zu biegen. Damit eribrigt sich das Wenden
der Bleche und der Biegeprozess 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 XLTbend arbeitet und oh-
ne Fachausbildung zu Daldrop + Huber gekom-
men ist.
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"IN GERMANY

Auch der Werkzeugwechsel zwischen zwei Auf-
tragen geht sehr schnell und einfach von statten.
Die Software zeigt dem Mitarbeiter am vorderen
Monitor an, welche Werkzeugsegmente benétigt
werden und an welchen Positionen sie einzubau-
en sind. Das gilt sowohl fur 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 Rusten erledigt, kann der Bediener ent-
scheiden, ob er ein Werkstiick von der Biege-
wangenseite oder der Anschlagseite biegen
mochte. Flachige Biegeteile lassen sich Uber das
Anschlagsystem gut beladen und eignen sich
perfekt fr ein Biegen von hinten. Schmale Profile
sind dagegen leichter von der Biegewangenseite
zu bearbeiten. Die Software schlagt dem Ma-
schinenbediener daher Programme fir beide Va-
rianten vor.

XLTbend

Nach dem Programmstart zeigt der ViN (Virtual
Navigator) mit einem Laserstrahl die seitliche
Einlegeposition des Biegeteils an. Die Einlegetie-
fe geben die Anschlagfinger vor. Liegt das Biege-
teil bereit, heben sich Sauger aus der Tischebe-
ne an und halten das Blech fur die positiven und
negativen Folgebiegungen an den Anschlagfin-
gern. Sind alle Biegungen auf einer Seite des
Teils erledigt, I6sen sich die Sauger vom Metall-
teil, so dass es der Bediener auf die néchste Sei-
te drehen kann. Somit gestaltet sich der Arbeits-
ablauf fur den Bediener sehr entspannt. Er muss
die Teile im Biegeprozess weder anheben noch
wenden.
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Fir Daldrop + Huber ist das Schwenkbiegen die
perfekte Technologie zum Biegen der grof3flachi-
gen Biegeteile, die meist auch Sichtteile sind und
damit optisch einwandfrei ausgefuhrt sein mus-
sen. Anfangs standen zwei FLEXIbend
Schwenkbiegemaschinen mit 3 Meter und 4 Me-
ter Arbeitslange zur Verfiigung.
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Mit seiner UpDown-Technologie ist die XLThend
die perfekte Ergénzung fir alle Biegeteile mit ge-
genlaufigen Schenkeln. Solch ein Bautell ist etwa
ein Deckenblech mit 12 Biegungen. Auf jeder
Seite sind das zwei negative und eine positive
Biegung. Fertigungsleiter Alberto Guillen erklart:
"Allein bei diesem Bauteil sparen wir gegeniiber
der Gesenkbiegepresse 2 Minuten Fertigungszeit

Daldrop + Dr.Ing.Huber GmbH + Co.KG
Daldropstralie 1
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