BLECHBEARBEITUNG

Mit Blech

Kosten und Zeit einsparen

Die Verwendung von Blech fiir die Erstellung von Stahl- und Metallbau-Konstruktionen gehort heute zum Alltag. Ganz egal,

ob es um gebogene und gelochte Leichtbleche geht oder um bearbeitete Grobbleche, im Zentrum steht immer die Frage der

Wirtschaftlichkeit. Der Beitrag erlautert einzelne Grundlagen fiir die verschiedenen Bearbeitungstechniken.

Text und Bilder: Redaktion

Bereits zu Beginn der Planung einer Me-
tallkonstruktion sollte sich der Konstrukteur
Gedanken machen, ob die zu entwickelnde
Konstruktion schwerpunkmassig mit Profilen
und Stabmaterial oder eher mit bearbeiteten
Blechteilen gebaut werden soll. Die Herstellung
von entsprechenden Blechteilen kénnen insbe-
sondere Klein- und Mittelbetriebe oftmals nicht
im eigenen Werk, unter Berlicksichtigung der
geforderten Wirtschaftlichkeit, realisieren. Dies
bedingt, dass diese Arbeiten an speziell einge-
richtete Anarbeitungs-Unternehmen libergeben
werden, was direkte Kosten auf den laufenden
Auftrag generiert.

Externe Blechbearbeitung - oder selber
schweissen?

Wahrend einzelne Unternehmungen konzep-
tionell so ausgerichtet sind, dass sie grund-
satzlich maglichst keine Anarbeitung aus-
fiihren und moglichst viele Bauteile gezielt
von Fachspezialisten beziehen, wagen andere
Unternehmungen auftragsspezifisch ab, ob
die Bauteile eingekauft werden oder ob eine
handgefertigte Konstruktion vorgezogen wird.
Die Antwort auf diese Frage wird oftmals
aufgrund verschiedener Kriterien gebildet.
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Die reine Wirtschaftlichkeit (Kosten) ist da
nicht immer ausschlaggebend. Kriterien wie
der aktuelle Auslastungsgrad im Unterneh-
men, der selektive Beschéftigungsgrad ein-
zelner Mitarbeiter - insbesondere Lernende,
der Endtermin, die Logistik, der notwendige
Nachbearbeitungsaufwand und vieles mehr,
generieren die Antwort. Speziell darum, weil
ein solcher unternehmerischer Entscheid durch
verschiedene Bewertungen entsteht, ist es von
Wichtigkeit, dass er moglichst am Anfang der
Ausfiihrungsplanung gefallt wird. Dies erspart -
speziell bei Fremdbeschaffung - planerischen
Aufwand dank zeitgemassem, elektronischem
Datenaustausch. Zudem lassen sich mit Blech,
ob gebogen oder nur geschnitten, raffinierte
konstruktive Losungen finden, welche die
weitere Bearbeitung wesentlich erleichtern.
Dies beispielsweise bei lasergeschnittenen
Treppenwangen, welche sédmtliche Locher und
Ausschnitte aufweisen und durch spezielle
Markierungen ein Messen und Anreissen am
Bauteil nahezu lberfliissig machen. Dasselbe
gilt auch fiir gebogene Bleche. Diese kénnen
aufgrund der Planvorlage komplett bearbeitet,
inklusive aller Locher und Klinkungen, vom
Blechbearbeiter bezogen werden.

Verschiedene Schneide- und Trennverfahren
Blechteile miissen wahrend des Herstellungs-
prozesses geschnitten werden. Neben dem
Scheren mit der Schlagschere drangen sich
weitere Verfahren auf. Laser-, Wasserstrahl-
und Plasmaschneiden gehdren hier zu den
meistgenannten Verfahren. Wobei Laser- und
Plasmaschneiden zu den thermischen Schneid-
verfahren zahlen. Wasserstrahlschneiden wird
ohne Warmeeinwirkung auf das Bauteil durch-
gefiihrt.

Vor- und Nachteile - Laserschneiden

Wie jedes Herstellverfahren kennt auch das
Laserschneiden verschiedene Vor- und Nach-
teile, auch in Bezug auf die Weiterverarbeitung.
Ein wichtiger Vorteil beim Laserschneiden liegt
darin, dass mit einer hohen Geschwindigkeit
geschnitten wird, was sich gewinnbringend auf
die Bearbeitungszeit und letztlich auf die Kos-
ten auswirkt. Es wird ein hoher Materialaus-
nutzungsgrad erreicht. Je nach Werkstoff sind
sehr saubere und absolut scharfe Schnittkanten
sowie feinste Fugenbilder moglich. Auch das
Gravieren und Kennzeichnen ist ohne wesent-
lichen Zusatzaufwand machbar. Der Nachteil
dieses Trennverfahrens liegt in der Warme- >

Gagner du temps et de I'argent grace a la tole

La tole est aujourd’hui utilisée quotidiennement pour la réalisation de constructions en métal et en acier. Qu'il s’agisse de toles pliées et perforées

légeres ou de tdles fortes usinées, la question de la rentabilité est toujours un enjeu majeur. Cet article explique quelques principes de base des

différentes techniques de travail de la tdle.

Le constructeur qui planifie une
construction métallique doit analyser
dés le départ s'il est préférable d'uti-
liser des profilés et des matériaux
en barres ou des éléments en tole
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travaillés. Les entreprises, et notam-
ment les PME, ne sont souvent pas
en mesure de fabriquer les pieces de
tolerie nécessaires dans leur propre
usine, et ce pour une question de

rentabilité. Elles doivent alors confier
ces travaux a des entreprises d'usi-
nage spécialement équipées, ce qui
engendre des codts directs sur la
commande en cours.

Externaliser le travail des toles ou
souder soi-méme ?

Tandis que certaines entreprises
choisissent de réaliser le moins
possible de travaux d'usinage elles-
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Blechteile miissen wéahrend des Herstellungsprozesses aus Tafeln geschnitten werden. Hierfiir eigen sich verschiedenste Verfahren. Alle haben ihre

Berechtigung.
Les piéces de tdlerie doivent étre découpées en panneaux pendant le processus de fabrication. Les procédés les plus divers conviennent pour cela.
lls ont tous leur qualité.

Mit Blech, ob gebogen oder nur geschnitten, lassen sich raffinierte konstruktive
Losungen finden, welche die weitere Bearbeitung wesentlich erleichtern.

mémes et de se procurer un maxi-
mum de piéces auprés de spécia-
listes, d'autres évaluent au cas par
cas s'il est préférable d'acheter les
piéces ou de les réaliser a la main.
Pour faire le bon choix, différents
critéres doivent étre pris en compte.
Le seul critere de rentabilité (les
colits) n'est pas toujours suffisam-
ment significatif. D'autres critéres
doivent étre pris en compte, comme
le volume de travail actuel dans I'en-
treprise, le taux d'occupation sélectif
de certains collaborateurs, notam-
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ment des apprentis, le délai final,
la logistique, le travail de retouche
nécessaire, etc. Et c'est précisément
parce qu'une telle décision dépend
de nombreux parametres qu'il est
important pour l'entreprise de la
prendre en compte le plus tot pos-
sible dans la planification d'exécu-
tion. Cela évite les heures passées a
planifier, notamment en cas d’exter-
nalisation, grace a |'échange de don-
nées électronique. Qu'elle soit pliée
ou simplement découpée, la tole
permet en outre de mettre en ceuvre

des solutions constructives subtiles
qui facilitent considérablement la
suite du travail. C'est par ex. le cas
avec le découpage au laser de limons
d'escaliers qui présentent I'ensemble
des trous et découpes et qui rendent
pratiquement superflu un mesurage
et un tragage sur la piece a l'aide
de marquages spéciaux. Il en va de
méme pour les toles pliées. Sur la
base des indications du plan, tout le
travail de tolerie, y compris les trous
et encochages, peut étre confié au
transformateur de toles.

Différents procédés de découpage
et de séparation

Les éléments de tdle doivent étre
découpés pendant le processus de
fabrication. Outre la découpe a l'aide
de la cisaille guillotine, d'autres pro-
cédés s'imposent. Le découpage au
laser, au jet d'eau et au plasma
comptent parmi les procédés les
plus cités. Les découpages au laser
et plasma sont des procédés de
découpage thermiques tandis que
le découpage au jet d’eau ne génére
pas de chaleur sur la piéce. >
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Ein wichtiger Vorteil beim Laserschneiden liegt darin, dass mit einer hohen Geschwindigkeit geschnitten wird.
Un avantage important du découpage au laser est sa grande rapidité.

> Zufithrung auf das Blech. Dadurch kommt
es zwangslaufig zu Gefiigeveranderungen, die
Spannungen und Verformungen am Blechteil
hervorrufen. Auch glasige Materialverhartungen
im Bereich der Schnittkanten kénnen sich bei
der Weiterbearbeitung als Nachteil weisen. Die
fiir das Laserschneiden geeigneten Blechstarken
bewegen sich zwischen 0,25 und maximal
30 mm. Von der Materialwahl her eignen sich

Stahl und Edelstahl in verschiedenen Qua-
litaten sowie Aluminium und verschiedene
Buntmetalle.

Vor- und Nachteile - Plasmaschneiden

Plasmaschneiden gehort, wie das Laserschnei-
den, zu den thermischen Trennverfahren. Ent-
sprechend 16st es im Schnittbereich Gefiige-
veranderungen und somit Spannungen und

Verformungen am Blechteil aus. Diese sind
jedoch bedeutend geringer als beim herkdmm-
lichen Brennschneiden.

Plasmaschneiden gilt als schnelles und sehr
vielseitiges Schneidverfahren. Die Schnittqua-
litat liegt unter derjenigen des Laser- oder des
Wasserstrahlschneidens. Es entstehen relativ
saubere, rechtwinklige Schnitte. Mit Mate-
rialverhartungen in der Schneidezone muss
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Avantages et inconvénients du dé-
coupage au laser

Comme tous les processus de fabri-
cation, le découpage au laser pré-
sente différents avantages et incon-
vénients, y compris pour les étapes
de travail ultérieures.

Un atout majeur du découpage
au laser est sa vitesse élevée, ce
qui se répercute positivement sur le
temps d'usinage et, au final, sur les
coiits. Un taux d'exploitation élevé
du matériau est atteint. En fonction
du matériau, des arétes trés propres
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et vives ainsi que des joints trés
fins sont possibles. La gravure et le
marquage sont également réalisables
sans frais supplémentaires impor-
tants. L'inconvénient de ce procédé
est le transfert de chaleur sur la
tole, qui modifie inévitablement les
joints et engendre des tensions et des
déformations sur la piece de tolerie.
Des durcissements vitreux peuvent
aussi apparaitre au niveau des arétes
et géner la suite de ['usinage. Les
épaisseurs de tole appropriées pour
le découpage au laser sont comprises
entre 0,25 et 30 mm maximum. Con-

cernant le choix du matériau, I'acier
et I'acier inoxydable de différentes
qualités ainsi que l'aluminium et
différents alliages conviennent.

Avantages et inconvénients du dé-
coupage au plasma

A I'instar du découpage au laser, le
découpage au plasma est un procédé
de découpage thermique. Il entraine
donc des modifications de structure
et, par conséquent, des tensions et
des déformations dans la zone de dé-
coupe de la piéce de tolerie. Celles-
ci sont toutefois nettement moins

importantes qu'avec un découpage
au chalumeau traditionnel.

Le découpage au plasma est un
procédé rapide et trés polyvalent. La
qualité des découpes est inférieure a
celle obtenue par découpage au laser
ou au jet d'eau mais elles sont rela-
tivement propres et a angle droit. Des
durcissements de matériau peuvent
apparaitre dans la zone de découpe.
Les épaisseurs de découpe maxima-
les s'élevent a environ 200 mm et il
faut donc prévoir des tolérances de
découpe plus importantes au fur et a
mesure que |'épaisseur du matériau
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Plasmaschneiden gilt als sehr vielseitiges Schneidverfahren.

Le découpage au plasma est un procédé trés polyvalent.

gerechnet werden. Die maximalen zu schnei-
denden Dicken liegen bei rund 200 mm, wobei
bei zunehmenden Materialstarken auch mit
grosseren Schnitttoleranzen zu rechnen ist. Plas-
maschneiden gilt als robustes Verfahren, das
im Gegensatz zum Laser beispielsweise keine
besonderen Anforderungen an die Umgebung
stellt. Plasma schneidet auch rostigen Stahl oder
6lige und sogar bereits lackierte Oberflachen.

Die hohe Schnittqualitat von Laserschneidan-
lagen ist nicht erreichbar. Entsprechend ist der
allféllige Nachbearbeitungsaufwand zu beach-
ten. Plasma kann alle elektrisch leitfahigen
Materialien schneiden.

Vor- und Nachteile - Wasserstrahlschneiden
Der grosse Vorteil des Wasserstrahlschneidens
gegenlber den oben erwahnten Trennver- >

augmente. Le découpage au
plasma est considéré comme
un procédé robuste qui, con-
trairement au laser, par ex.,
n'entraine pas d'exigences
particulieres pour le milieu
environnant. Le plasma dé-
coupe également |'acier rouillé
ou les surfaces huilées, voire
des surfaces déja laquées.La
grande qualité de découpe
des installations de décou-
page au laser ne peut &tre
atteinte. De méme, les étapes
d'usinage ultérieures peuvent
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éventuellement engendrer des
dépenses supplémentaires. Le
plasma peut découper tous
les matériaux électriquement
conducteurs.

Avantages et inconvénients
du découpage au jet d'eau

Par rapport au procédé de
découpage mentionné ci-
dessus, le grand avantage du
découpage au jet d'eau est
qu'aucune chaleur n'est trans-
mise a la piéce usinée. Par
conséquent, le découpage du

métal n'entraine aucune modi-
fication de joints au niveau
des arétes. Le découpage au
jet d'eau permet aussi d'usiner
presque tous les matériaux
non métalliques. Il convient
notamment pour l'acier, I'alu-
minium, le plastique, le verre
et la pierre. Le découpage au
jet d'eau est un procédé lent,
mais trés précis. Une installa-
tion traditionnelle de décou-
page au jet d’eau CNC permet
d'usiner des piéces jusqu'a
une épaisseur d'environ >
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> fahren liegt darin, dass dem Werkstiick keine
Warme zugefiihrt wird. Dadurch treten beim
Schneiden von Metall an den Schnittkanten
auch keine Gefiigeverdanderungen auf. Durch
Wasserstrahlschneiden kénnen fast alle, auch
nichtmetallische Materialien bearbeitet werden.
Besonders eignet es sich fiir Stahl, Aluminium,
Kunststoff, Glas und Stein. Wasserstrahlschnei-
den gilt als langsames, aber sehr prazises
Trennverfahren. Auf einer herkémmlichen CNC-
Wasserstrahlschneidanlage kénnen Werkstiicke
bis zu einer Starke von rund 100 mm bearbeitet
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werden. Wasserstrahlschneiden gewahrt eine
sehr hohe Schnittqualitat bei nahezu rechtwink-
liger Schnittkante. Ein weiterer Nachteil liegt
darin, dass das Material bei der Bearbeitung
nass wird. Dies kann insbesondere bei Stahl
Korrosion auslésen.

Vor- und Nachteile - Stanzen

Stanzen von Blechen gehort zu den spanlosen
Verfahren und eignet sich besonders fiir die
Bearbeitung von Blechteilen, die mit einer
hohen Anzahl von wiederkehrenden Form-

Der grosse Vorteil des Wasser-
strahlschneidens liegt darin,
dass dem Werkstiick keine
Warme zugefiihrt wird.

Le grand avantage du décou-
page au jet d'eau est qu'au-
cune chaleur n'est transmise
a la piece usinée

Stanzen eignet sich besonders
fiir die Bearbeitung von Blech-
teilen, die mit einer hohen
Anzahl von Léchern zu verse-
hen sind.

Le poinconnage convient sur-
tout pour l'usinage de piéeces
de tdlerie qui doivent étre
dotées d'un grand nombre de
trous.

elementen versehen werden miissen. Blech
stanzen kann anderen Trennverfahren, wie
den oben genannten, iiberlegen sein wenn
das Material mit besonders vielen Elementen
versehen werden muss, die sich in Form und
Grosse gleichen. Im klassischen Metallbau
konnte dies beispielsweise gelochte Bleche fiir
Gelanderfiillungen betreffen. Stanzen erzeugt
keinen Wéarmeeinfluss auf das Material, jedoch
konnen kleinere Verformungen im Material
entstehen. Zudem sind beim Stanzen gewisse
Randabstande einzuhalten. ]

>

100 mm. Le découpage au jet d'eau
garantit une trés grande qualité de
découpe et des arétes a angle prati-
quement droit. Un des inconvénients
est I'humidité qui peut se former
pendant l'usinage du matériau. Cela
peut notamment entrainer de la
corrosion sur |'acier.
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Avantages et inconvénients du poin-
connage

Le poinconnage de toles fait par-
tie des procédés sans copeaux. Il
convient notamment pour l'usinage
de toles qui doivent étre pourvues
d'un nombre élevé d'éléments répé-
titifs. Le poinconnage de la tole
peut &tre envisagé par rapport a

d'autres procédés de découpage tels
que ceux évoqueés précédemment
lorsque le matériau doit étre doté
d'un nombre particulierement élevé
d'éléments qui se ressemblent du
point de vue de la forme et de la
taille. En construction métallique
classique, cela peut par ex. concer-
ner les toles perforées pour des

panneaux de balustrade. Le poincon-
nage ne génére aucune chaleur sus-
ceptible d'avoir une influence sur le
matériau, mais de petites déforma-
tions peuvent toutefois apparaitre.
En outre, il nécessite de respecter
certaines distances par rapport aux
bords. [ ]
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