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Keine Angst vor grofien Teilen

Blechbearbeitung in ungewohnlichen Dimensionen

Grofiformatige Blechzuschnit-
te und deren Weiterverarbei-
tung zu aniwenderspezifischen
Kantprofilen verringern den
Fertigungsaufwand in bezug
auf Nahtvorbereitungen,
Schweiffarbeiten und Wéirme-
behandlungen der Schweifizo-
nen. Auferdem kinnen so die
werkstoffspezifischen Festig-
keitswerte wesentlich besser
ausgenutzt werden. Nolwen-
dig ist aber neben dem Know-
how ein entsprechender Ma-
schinenpark fiir die Herstel-
lung solcher Halbzeuge, die in
vielen Branchen ihre Einsalz-
gebiete haben. Die Gicke
GmbH & Co. KG aus dem west-
filischen Ahaus hat sich auf
die Blechbearbeitung in unge-
wdihnlichen Dimensionen spe-
zialisiert und verfiigt iiber die
technische Ausriistung, die
speziell an die Halbzeugferti-
gung in Ubergrifie angepaft
ist.

Standardlésungen sind nicht
das Ding von Wilhelm Giicke,
Geschiftsfithrer der Gocke
GmbH & Co. KG. Das 1988 ge-
griindete Unternehmen hat
sich auf Kantprofile und
Blechzuschnitte der gréBeren
Art spezialisiert. Die Kunden
kommen aus dem Stahlhoch-
bau, dem Fahrzeug-, Kran-,
Briicken- und Waggonbau.
Polygonprofile, Karosserietei-
le fiir den Waggonbau, Profile
fiir Ausleger von stationdren
und mobilen Kranen, Bauele-
mente fiir Hubbiihnen mit
70 m Arbeitshéhe, Stromma-
sten und Schilderbriicken auf
Autobahnen sind FEinsatzbe-
reiche fiir die groBen Teile aus
Ahaus. Der stark erweiterte
Bereich der Edelstahlbearbei-
tung findet seine Kunden in
der Lebensmittelindustrie,
Umwelttechnik und der Che-
mischen Industrie.

Das grofie Branchenspekirum
zeigt, daB es sich bei Blechtei-

len in grobBen Dimensionen
nicht mehr um ein Ni-
schenprodukt handelt. Mit
dem 1999 in Betrieb genom-
menen zweiten Werk verfiigt
das Unternehmen tiiber eine
Produktionsfliche von 25000
m? und man hat Optionen auf
weiteres Baugelinde. Platz
genug, fiir das Handling und
die Bearbeitung von tiglich
bis zu 150 t Stahl, Aluminium
und Edelstahl. Mit einem
hochqualifizierten  Mitarbei-
terstamm von 120 Personen
erwirtschaftet das Unterneh-
men heute einen Jahresum-
satz von 40 Mio. DM. Kunden
kommen sowohl aus Europa
als auch aus Ubersee.

Schneiden und Kanten von
grofien Léngen. Ahnlich
grof wie die Produktionshal-
len sind auch die dort instal-
lierten Maschinen. Mehrere
Abkantpressen mit einer Lin-
ge bis 20 m und PreBkriften
bis 2500 t und mehrere Tafel-
scheren, die gribte mit einer
Schnittlinge von 10 m fiir 13
mm dicke Bleche, sind ein Be-
weis daftir, daB man sich bei
Gocke nicht davor scheut,
groBe Teile in Auftrag zu neh-
men. Was iiber diese Dimen-
sionen hinausgeht, kann mit
den drei 25 m langen Laser-
schneidanlagen mit 2,5, 3 und
4 kW Laserleistung bearbeitet
werden. Mit einer Arbeitshrei-
te von 3,5 m verfiigen sie ge-
nauso wie die Plasma-Unter-
wasser-Brennschneidanlage

Kuntbunk, 15 m Léinge, 2500 t PrekrFI

Bild 3. Unter-
wasser-Plasma-
Brennschneid-
anlage fir grofe
Teile

mit einer Breite von zweimal
3,5 m iiber beachtliche Di-
mensionen und sind Bestand-
teil des Equipments zur Blech-
bearbeitung von groBformati-
gen Blechen unterschiedlicher
Werkstoffe im Dickenbereich
von 1,5 bis 40 mm, im Edel-
stahlbereich bis 70 mm. Nahe-
zu alle Maschinen sind Son-
derkonstruktionen. Wen wun-
dert es da, wenn die benitig-
ten  Werkzeuge fiir die
Abkantpressen und die Scha-
blonen fiir die Blechzuschnitte
im eigenen Unternehmen ge-
fertigt werden. Und auch die
Becken fiir die Unterwasser-
Schneidanlagen sind wie an-
dere Maschinenkomponenten
im Figenbau entstanden, denn
man weill mit groBen Blechen
umzugehen.

Montagefertig zur Baustel-
le. Seit langer Zeit geben
sich auch die Kunden von
Gocke nicht mehr mit der
bloBen Lieferung von Halb-
zeugen zufrieden. Der Forde-
rung nach einer Komplettbe-
arbeitung ist man hier schon
friihzeitig ~ nachgekommen.
Montagefertig  werden die
Kantprofile an die einzelnen
Baustellen geliefert. Fiir die
Komplettbearbeitung der Zu-
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Lasersc

schnitte und Kantprofile lei-
sten die Laserschneidanlagen

beste Dienste. Inshesondere
fir Bohrungen und Aus-
sparungen werden sie als Ga-
rant fir gratfreies Anschnei-
den zur Vermeidung von
Haarrissen und Gefiigeverin-
derungen an den Schnittkan-
ten eingeseizt. In diesem Zu-
sammenhang ist es auch er-
wihnenswert, dal} in Ahaus
eine der ersten Laserschneid-
anlagen installiert wurde, die
iber eine auf der Maschinen-
briicke installierte Laser-
strahlquelle verfiigt.

Auch wenn die Schnittge-
schwindigkeiten der Laseran-
lagen  mit  zunehmender
Blechdicke abnehmen, haben
sie Vorteile gegeniiber der
schnelleren Plasma-Schneid-
anlagen. Sie arbeiten exakter
und liefern eine  héhere
Schnittqualitit. Komplexe Tei-
le, die eine Bearbeitungszeit
von 8 oder 9 Stunden erfor-
dern, kinnen dank der auto-
matisierten Laser-Schneidsy-
steme mannlos im dreischich-
tigen Betrieb gefertigt werden.

Jedoch nicht nur der dem Pro-
dukt angepalite Maschinen-
park und moderne Technik

neidanlage mit 4 kW Leistung,

25 m Arbeitslange und 3,5 m Arbeitsbreite




sind fiir Wilhelm Gocke aus-
schlaggebend. Flexibilitit und
Schnelligkeit sind in der heuti-
gen Zeit unbedingt erforder-
lich. Dafiir wird in Ahaus ein
umfangreiches Maiteriallager
auch in Sondergiiten, similich
mit 3.1B-Zeugnissen, vorge-
halten. Prizise und piinktliche

Auftragsabwicklung sind die
obersten Maxime, gleichgiiltig
ob es sich dabei um Auftrige
aus der Klein-, Mittel- oder
GroBindustrie, um  groBe
Stiickzahlen oder die LosgrifB3e
Eins handelt. Nicht selten
kommt es vor, daB ein Bauteil
aus unterschiedlichen Griin-

den binnen 24 Stunden fertig-
gestellt werden muB. FEine
computergesteuerte Ferti-
gungsplanung und -abwick-
lung eréffnen dem Unterneh-
men auch diese Moglichkeit.

Mittlerweile gehen 65 % der
bendtigten  Fertigungszeich-

nungen per E-Mail ein und
konnen direkt von den Mitar-
beitern weiterverwendet wer-
den, ohne die Daten erheblich
aufbereiten zu miissen. Damit
ist man oft eine Nasenlinge
voraus.

Wer UbergroBen trigt kann
selten von der Stange kaufen.



