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Bevor es zum Unfall kommt

Nach- und Umriistung von Abkantpressen fiir mehr Sicherheit und Effizienz

Peter Echtermeyer

I
Bei Sicherheitsiiberpriifungen an
dlteren Abkantpressen treten
hdufig gravierende Mdngel zutage.
Hier ist es ratsam, nicht erst im
Nachgang zu einem Unfall iiber die
Nach- oder Umriistung von Sicher-
heitskomponenten nachzudenken.
In solchen Fdllen kommt ein Spezia-
list fiir Blechbearbeitungsmaschi-
nen ins Spiel, der sich in 16-jdhriger
Praxis entsprechende Kompetenzen
erarbeitet hat, um Problemstellun-
gen rund um das Nach- oder
Umrtisten von Abkantpressen
hochprofessionell zu handhaben.

Dipl.-Ing Peter Echtermeyer, Geschdiftsfiihrer,
EHP Blechbearbeitungsmaschinen GmbH,
Leinatal
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Das Team der EHP Blechbearbeitungsma-
schinen GmbH fiihrt pro Jahr durchschnitt-
lich zwischen 150 und 200 Sicherheitsiiber-
priifungen an Abkantpressen durch. Man
arbeitet bei der Erstellung von Checklisten
seit Jahren eng mit der Berufsgenossen-
schaft, dem Amt fiir Arbeitsschutz und ver-
schiedenen Systemanbietern zusammen.
Seit nunmehr 15 Jahren aktiver Pressenprii-
fung rangiert bei EHP nach wie vor ein Man-
gel an erster Stelle: das Betreiben der Ab-

Bild 1: Das Problem beim Abkanten ist die
Nédhe der Hande zur Gefahrenzone

tens ist diese zeitintensiver als die wesent-
lich geféhrlichere FufSbedienung. So fiihr-
ten der technologische und 6konomische
Aspekt zu einer regelrechten Fehlentwick-
lung: Dies ging bis zur bewussten Umge-
hung von Zweihandbedienpulten an Ab-
kantpressen durch die Bediener. Oftmals
fanden diese Manipulationen in Unkennt-
nis der Verantwortlichen statt.

Und auch die bis dahin ab und zu bereits
installierten Lichtvorhédnge schrénkten die
Bediener eher ein, als dass sie ihre Hinde
sicherer machten. Auch hier spiirten die
EHP-Servicetechniker bei den Uberprii-
fungen nicht selten durch elektrische Brii-
cken stillgelegte Lichtvorhénge auf, deren
Wiederinbetriebnahme mehr Zeit kostete,
als die eigentliche Priifung erfordert hitte.

Sicherheitsprobleme auch
nach 2002

Seit 2002 werden Maschinen mit mitlau-
fenden Sicherheitseinrichtungen serienma-
Rig ausgeliefert und diese Neuregelung
schafft nun tatsdchlich mehr Sicherheit an
der Maschine. Seither entwickeln sich diese
Systeme rasant, immer neue Varianten und
Hersteller kommen auf den Markt. Man
konnte meinen, das Problem sei gelost. Das
scheint aber nur so, denn es gibt nach Schit-

Zusammen mit der BG wurde ein Konzept entwickelt,
um mehr Sicherheit an Abkantpressen bezahlbar umzusetzen

kantpresse in der Betriebsart , Fuf§betrieb”
bei Handeinlegearbeiten. Das bedeutet,
dass der Bediener das Blech mit beiden
Hinden wihrend der Bearbeitung fiihrt
(Bild 1), wihrend er die Befehlsauslosung
mit dem Fuf§ am Fufdschalter auslost. Die
Hénde sind also vollkommen ungeschiitzt
bei der Auslosung der Gefahr bringenden
Schliefi(bewegung. Auch interne Unfallsta-
tistiken der BG belegen diesen Fakt als eine
der haufigsten Unfallursachen.
Hauptursache fiir diesen Umstand an
Maschinen bis Baujahr 2002 ist einfach die
Tatsache, dass die bis dahin als Sicherheits-
einrichtung deklarierte Zweihandschaltung
aus zwei Griinden fast nicht mehr praktika-
bel war. Erstens sind manche Teile mit die-
ser Betriebsart nicht zu biegen und zwei-

zungen von kompetenten Sicherheitskom-
ponentenherstellern allein ca. 30000 Ab-
kantpressen im deutschen Markt, die vor
2002 hergestellt, nach wie vor unter den ge-
schilderten Bedingungen betrieben werden.
Dabei kommen inzwischen zwei Aspekte
hinzu, die diesen Trend negativ verstirken.
Der Einzug der Lasertechnologie sowie
unzidhliger Softwareprogramme zum
Schneiden und Biegen in die Blechbearbei-
tung hat nicht nur deren Méglichkeiten und
Effizienz revolutioniert, sondern auch dafiir
gesorgt, dass heute Zuschnitte und damit
Biegeteile moglich sind, die man vor Jahren
nicht hétte herstellen kdnnen. Sie werden
filigraner und kleiner. Der Effekt fiir die &l-
teren Abkantpressen und deren Bediener:
Die Finger kommen noch niher an die Bie-
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gelinie heran, lassen sich teilweise ohne
Halten gar nicht mehr biegen und die Ge-
fahr ist permanent, also immer présent.
Kommen dann Stress, Improvisation durch
fehlende Ausriistungen an der Abkantpres-
se sowie Leistungsdruck hinzu, steigt das
Unfallrisiko um ein Vielfaches. Ein Indiz fiir
diese Entwicklung konnte sein, dass auch
Bediener nunmehr Unfille verursachen,
obwohl sie schon auf eine lingere Beruf-
spraxis zuriickblicken kénnen.

Aus dieser letzten Erkenntnis ldsst sich der
zweite verschidrfende Aspekt ableiten: Die
EHP-Mitarbeiter treffen bei den Sicherheits-
tiberpriifungen immer mehr ungeschultes
Personal oder angelernte Leiharbeiter an
solchen Maschinen an. Mit einer kurzen
Einweisung versehen, sollen diese dann
qualitdtsgerecht und arbeitssicher kanten.
Bedenklich wird das Ganze, wenn sogar
Auszubildende ohne Aufsicht an solchen
Maschinen arbeiten. Somit gibt es drin-
genden Handlungs- und Entscheidungsbe-
darf an manchen Abkantpressen, was die
Schaffung sicherer und praktikabler Arbeits-
bedingungen fiir deren Bediener angeht.

Voraussetzungen fiir eine
Nachriistung

Um als erfolgreicher Nachriister auf dem
Markt aktiv zu werden, waren drei wesent-
liche Fragen zu kléren:
® Welches System will man nachriisten und
warum?
® Wie integriert und befestigt man das Sys-
tem an der Maschine?
B Wie kann man diese Verdnderung fiir den
Bediener plausibel machen?
Man entschied sich fiir ein kameragestiitztes
System, weil man sich darin mehr Vorteile
bei einer Nachriistung versprach. Aufierdem
ging man nach der ersten Nachriistung be-
wusst den Weg, fiir die Nachlaufkontrolle ei-
nen eigenen Seilzugsensor zu integrieren
und nicht die Signale der Linearmafistdbe
steuerungstechnisch weiter zu verarbeiten.
EHP hat sich fiir den Einstieg als Nach-
riister oder System-Integrator zundchst in-
tensiv damit beschaftigt, fiir die unter-
schiedlichen Anbausituationen an den ver-
schiedensten Abkantpressen ein modulares
Befestigungssystem zu schaffen. Die Pro-
blematik fiir den Nachriister liegt darin,

dass er mit den Gegebenheiten an der kon-
kreten Presse planen, arbeiten und aus-
kommen muss. Je dlter die Maschine ist,
desto hdufiger ist auch die Wahrscheinlich-
keit von Umbauten, Substitutionen oder
anderen Fakten, die von ihrem Originalzu-
stand in der Hydraulik und wesentlich 6fter
auch in der Elektrik abweichen.

Mittlerweile steht ein Baukasten zur Ver-
fligung, der allen Belangen kostengiinstig
und betriebssicher gerecht wird. Dabei
passt das System nicht nur universell fiir die
verschiedenen Abkantpressen, es ist auch
universell fiir einen Grofiteil der auf dem
Markt angebotenen mitlaufenden Sicher-
heitssysteme anwendbar. Ein hoher Auf-
wand, der aus der Uberzeugung erfolgte,
dass der mechanische Teil der Nachriistung
nahezu 50% der Funktionssicherheit und
Systemzuverldssigkeit absichert, was den
Betrieb und die Handhabung bei Werkzeug-
wechsel oder einer Werkzeughohenverstel-
lung angeht. Es muss stabil und einfach zu
handhaben sein, aber es bedarf nicht gleich
einer gesteuerten NC-Achse fiir eine Fein-
justierung. Ein Fakt, der offensichtlich selbst
die Verantwortlichen der BG auf der Euro-
Blech 2008 aufmerksam werden lief und so
ist das EHP-Befestigungskit heute in einem
der Schulungszentren in Verbindung mit ei-
ner Gerdtekonfiguration der Firma Sick an
einer dlteren Abkantpresse installiert.

Eine solche Verdnderung an seiner Ma-
schine muss dem Bediener zundchst klar
erldutert werden. Wenn er die Griinde, Vor-
teile und die Auswirkungen versteht, dann
geht er auch anders mit der Verdnderung
um, ldsst sich einbeziehen, arbeitet aktiv
mit und wird so selbst zum Bestandteil der
Sicherheitslosung. So wurde zunéchst eine
Maschine bei EHP vorinstalliert, in mehre-
ren Workshops interessierten Kunden im
Detail nahe gebracht. Die Maschine ist stets
einsatzbereit und immer auf dem neuesten
Stand der System- und Gerédtekonfiguration
(Bild 2). Jede Installation wird mit einem
sehr ausfiihrlichen Seminar zum Thema Si-
cherheit und Nachriistung begleitet.

Technische Méglichkeiten

Inzwischen umfasst die EHP-Checkliste fiir
eine Nachriistung iiber 13 DIN A4-Seiten mit
allen Aspekten, die mit dem Kunden durch-

Service ist mehr als reparieren, ...

... so lautet das Leitmotiv der vor 16 Jahren gegriindeten EHP Blechbearbeitungsma-
schinen GmbH. Das Unternehmen beschiftigt sich mit dem Vertrieb fiir und dem
Service an Schneid- und Biegetechnik fiir Blech und Rohr, seien es Maschinen oder
Standard- bzw. Spezialwerkzeuge fiir diese Technologien. Im Service bietet man alle
Leistungen an, die im Markt insbesondere fiir Abkantpressen standig benotigt und
abgerufen werden. Das Spektrum des EHP-Teams, das aus 7 Mitarbeitern - darunter

4 Servicetechniker - besteht, umfasst Vor-Ort-Service, einmalige oder zyklische War-
tungen und Sicherheitsiiberpriifungen an diesen Maschinen. Dariiber hinaus werden
Bedienerschulungen oder spezielle thematische Workshops angeboten. Ein Schwer-
punkt der Arbeit ist das Nach- bzw. Umriisten von Abkantpressen dlterer Baujahre.
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Bild 2: Firmenchef Echtermeyer an der EHP-
Abkantpresse, die zu Demonstrations- und
Schulungszwecken mit dem Safeman-Paket
ausgestattet ist

gesprochen werden miissen, um technische
und organisatorische Klarheit zu schaffen.
Eine Hauptvoraussetzung ist, dass die Ma-
schine technisch in guten Zustand und voll
funktionstiichtig ist, entweder im Original-
zustand mit der Betriebsdokumentation
oder in einem sachgerecht und fachmén-
nisch ausgefiihrten Umbauzustand mit ent-
sprechender Dokumentation. Das bewerten
zu konnen, erfordert ein hohes Maf$ an Er-
fahrung und Sachkenntnisse auf den ver-
schiedensten Gebieten sowie spezielle
Kenntnisse zu den verschiedensten Bau-
formen, Fabrikaten und Konfigurationen
von Abkantpressen und deren Steuerungen.

Im Gesprach wird dann geklért, ob nur
die Sicherheitseinrichtung nachgeriistet
wird oder ob die Nachriistung erweitert
wird in eine Umriistung der elektrischen
Schaltausriistung mit einer SPS. Letzteres
ist erfahrungsgemaf’ eine kluge Entschei-
dung, spart man dadurch nicht nur spéter
Kosten fiir den ansonsten hdufigen Relaist-
ausch, sondern im Schnitt ca. 2 mm Nach-
laufweg, was das ganze System trotz lang-
jahrigen Betrieb der Hydraulik wesentlich
sicherer macht. In vier Féllen wurde das Pa-
ket nochmals um den Austausch der CNC-
Steuerung gegen eine neue Steuerungsserie
erweitert, was zusitzliche Optionen brach-
te, neueste Sicherheitsstandards noch wirk-
samer umsetzen zu kdnnen.

Fazit

Uber 40 Nachriistungen, davon allein drei
mit mehr als fiinf nachgeriisteten Maschi-
nen, drei Kunden, die zum zweiten Mal mit
dem EHP-Paket ihre Maschinen nachriis-
ten liefen und keine einzige Riicknahme ei-
ner Installation sprechen fiir die Akribie in
Vorbereitung und Ausfithrung. Darin liegt
auch der Grund, warum man sich bei EHP
Ende 2008 entschied, dieses gesamte Paket
zukiinftig unter dem eingetragenen Waren-
zeichen ,, EHP-Safeman” zu vermarkten.
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