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[ Stanzautomaten

Mit dem 800-kN-
Stanzautomaten
hat der Werkzeug-
bauer Dawedeit
sein Leistungs-
angebot ausge-
baut.

| Servopressen

Die Servopressen
von Schuler verei-
nen die Flexibilitat
hydraulischer
Pressen mit den
Tempovorteilen
mechanischer
‘ Systeme.
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STANZTECHNIK

Einbaufertige Bauteile
durch exakten Feinschnitt

Beim Stanzen von Blechteilen ab Coil liefert das Feinschneiden beste Ergebnisse
beziiglich glatter Schnittflachen. Die Hubzahlen sind jedoch oft der limitierende
Faktor. Mit einer neuen Generation von Feinschneidpressen verspricht die Heinrich
Schmid AG aus Jona deutlich héhere Hubzahlen bei gleichzeitig besser kontrollier-
ten Feinschneidvorgéangen durch Servotechnologie. Die erste der neuen Pressen
lieferte Schmid bereits an den Erfinder des Feinschneidens, die Fritz Schiess AG,
aus. Schiess produziert damit Sicherheitsteile fiir einen Automobilzulieferer und
hat mit den beiden neuen vier alte Pressen ersetzt.

Beim Feinschneiden, auch Feinstanzen
genannt, werden in einem Arbeitsgang
gratfreie Werkstiicke mit glatten, rechtwink-
ligen Schnittflachen hergestellt, die sich
ohne  zusatzliche Bearbeitung als
Funktionsflachen einsetzen lassen, Durch
die Fertigung hochpraziser Werkzeuge wer
den heute komplexe Feinschneidteile pro-
duziert, deren Kanten nicht ausbrechen und
deren Gefuge Bestand hat, Meist kdnnen
die Teile direkt weiteren Arbeitsgangen zu-
geflhrt oder unmittelbar verbaut werden.
Feinstanzen ist deshalb immer starker ge-
fragt. Vor allem im Automobilbau werden

viele Teile bendtigt, die Sicherheitsaufgaben
erflllen und deshalb hochprézise und ab-
solut fehlerfreisein missen. DieTechnologie
des Feinschneidens ist heute in der indus-

triellenMassenfertigungvon Prazisionsteilen
aus metallischen Werkstoffen nicht mehr
wegzudenken. Einer grenzenlosen Produk-
tion von Feinstanzteilen stand in der
Vergangenheit oft die begrenzte Hubzahl
von 20 bis 40 Hiben pro Minute, je nach
Blechstarke, entgegen. Mit einer neuen
Generation von Feinstanzpressen verspre-
chen die Ingenieure der Heinrich Schmid
AG deutlich héhere Hubzahlen und besser
kontrollierte Schneidvorgange durch lineare
Steuerung des Vorgangs.

Die Erfindung des Feinstanzens wird der
Schweizer Firma Fritz Schiess AG aus
Lichtensteig zugeschrieben, deren Griinder
Fritz Schiess-Forrer flr das Verfahren 1922
das Patent erhielt. Die Fritz Schiess AG in
Lichtensteig wurde 1920 gegriindet und
produziert heute mit 160 Mitarbeitemn
Feinschnitt-Stanzteile bis 12 mm Dicke. Zu
den besonderen Teilen zahlen Zahnrader,
Teile mit kleinen Bohrungen oder schmalen
Stegen, aber auch ganze Baugruppen.
Haufig werden nach dem Stanzen weitere
Arbeitsschritte durchgefuhrt, wie beispiels-
weise Pragen, Kropfen, Biegen und/oder
Durchsetzen. In Folgeprozessen wie
Bohren, Frasen, Drehen, Schleifen und
Lappen werden auf modernen Anlagen
zeichnungsgerechte Teile fertig bearbeitet.
Dariberhinaus unterstitztdasToggenburger
Unternehmen seine Kunden auch mit kons-
truktivenLoésungenvonderAufgabenstellung
bis zu einbaufertigen Teilen.

Heute wird das Unternehmen vom Enkel
des Griinders, ebenfalls Fritz Schiess, ge-
leitet und produziert mit insgesamt
52 Pressen, die meisten davon sind
Eigenentwicklungen, viele Prazisionsteile
fir die Automobil-, Maschinenbau- oder
Elektroindustrie. Im Juni 2004 hat Schiess
die erste der neuen Pressen mi
Servotechnologie, eine 160-t-Presse HSR
160 X-TRA, von der Heinrich Schmid AG
erhalten. Im Méarz 2005 kam eine 320--
Presse HSR 320 X-TRA dazu. Auf den bei-
den Maschinen werden Teile flir Sicher
heitsgurte hergestellt, die Schiess seit (iber
25 Jahren in unterschiedlichen Geometrien
fertigt.

.Die beiden neuen Pressen ersetzen vier
unserer alten Maschinen' berichtet Fritz
Schiess, ,und der Arbeitsbereich wurde
dadurch deutlich aufgewertet” Die

Komplexe Feinschneidteile, fertig fallend
aus einem Folgeschnittwerkzeug, das von
Schmid geliefert wurde.

Sicherheitsteile, die auf den Maschinen
produziert werden, gehoren zu Sicher
heitsgurten fir Automobile und sorgen
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dafir, dass der Gurt im Ernstfall einrastet.
Sie sind nur etwa 30 mm lang und 20 mm
breit und werden aus 3,5 bis 4 mm starkem
Blech feingestanzt. Gleichzeitig wird durch
Verschieben von Material noch ein Pin her-
ausgebildet (durchgesetzt). Von dem Tell,
das aussieht wie ein linker Fufd mit drei
Zehen, liefern die Schweizer zwischen
300 000 und 500 000 pro Woche - bis zu
15 Millionen Stick im Jahr — an den welt-
grofiten Automobilzulieferer fur Sicherheits-
technik. ,An den drei kleinen Zacken hangt
im Crash-Fall das Leben der Fahrzeugin-
sassen, Da kennt unser Kunde bei der
Qualitét keine Kompromisse und verlangt
einen 0-ppm-Fehleranteil’ betont Schiess.

.Die neuen Pressen laufen im 3-Schicht-
Betrieb mit - je nach Teil = zwischen 50 und
90 Huben pro Minute! berichtet Kurt
Koeppel, ,und uberteffen damit unsere
kihnsten Erwartungen!” Das ist fUr den
Betriebsleiter der Schiess AG allerdings
nicht der einzige Vorteil, den die neuen
Pressen bieten: “"Wir kénnen einerseits
ale unsere alten Werkzeuge verwenden,

Feinschneidteile der unterschiedlichsten Gréen finden Uberall im taglichen Leben
Verwendung, Beispiele aus dem Automobilbau, der Industrie, der Textilverarbeitung so-
wie der Gebdudetechnik vermitteln einen Eindruck der Vielfaltigkeit des

Feinschneidprozesses,

aber genauso auch neue, grofere Vier und
Sechsfachwerkzeuge einsetzen und erho-
hen dadurch die Produktivitat weiter” Die
Werkzeugwechsel gestalten sich durch das
automatische Schnellwechselsystem we-
sentlich bequemer und komfortabler als

friher und die Ristzeiten konnten deutlich
reduziert werden.

Die Heinrich Schmid AG hat mit der neu-
en X-TRA-Feinschneidpressen-Generation
ein neues lineares Antriebskonzept reali-
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| STANZTECHNIK

Ein mehrstufiges Werkzeug kombiniert Verfahren wie
Pragen, Umformen und Feinschneiden auf engstem Raum.

siert. So kommt zum ersten Mal ein hydraulischer StéRelantrieb
zum Einsatz, der auf einem hydromechanischen Lageregelkreis
basiert. Uber ein Regelventil wird die durch den AC-Servomotor
vorgegebene StoRelbewegung hydraulisch verstarkt. Uber die
mechanische Rickmeldung auf dieses Ventil entsteht ein ge-
schlossener Regelkreis, der es erméglicht, den Stofkel mit sehr
hoher Genauigkeit geregelt zu positionieren. Auf einen
Festanschlag kann somit verzichtet werden. Der Servomotor
gibt den Sollwert an der NC-Achse fiir das hydraulische
Regelventil vor. Der Hydraulikzylinder flhrt diese Vorgaben
exakt aus. ,Bei uns im Haus werden mit einem anderen
Werkzeug konstant 90 Hiibe pro Minute erreicht” berichtet
Phillip Kauth, Verkaufsleiter bei Schmid.

Mit dieser Technologie sollen eine exakt geregelte
Geschwindigkeit und die héheren Hubzahlen erreicht werden,
Der Hauptstofel fahrt nun iiber den gesamten Schneidvorgang
mit der vorgegebenen Geschwindigkeit. Bisher konnte es pas-
sieren, dass der Stofzel, nachdem er den Werkstoff teilweise
durchschnitten hatte, , durchgeknallt” ist. Dieser Schnittschlag
wird mit dem neuen Steuerregelkreis verhindert. Durch die
Kontrolle der Geschwindigkeit wird die Schmierfahigkeit des
Schneiddls nicht mehr Uberbeansprucht. Das reduziert den
VerschleiR an den aktiven Werkzeugelementen deutlich,
Betriebsleiter Koeppel bestétigt die Aussagen des Lieferanten
Durch die lineare Steuerung fahren wir jetzt mit immer glei-
cher Geschwindigkeit durch das Material. Friiher war die
Presse abhangig vom Werkstoff mal schneller, mal langsamer
und der Schnittschlag lief? sich oft nicht verhindern.” Jetzt wer
de die konkrete Hubzahl vorgegeben und die Kraft entspre-
chend den Anforderungen gesteuert. , Zusétzlich zur héheren
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Indianerful3 genanntes Sicherheitsteil fiir den Sperrmecha-
nismus im Sicherheitsgurt; Schiess fertigt bis zu 16 Mio.
Stick pro Jahr auf Feinschneidpressen von Schmid.

Hubzahl haben sich auch die Standzeiten der Werkzeuge na-
nezu um den Faktor zwei erhdht.” Schmid hat damit einen lang
gehegten Wunsch von Schiess und allen anderen Feinstanz-
spezialisten erflllt.

Neu konzipiert ist auch der Pressenrahmen. Statt einer
Schweilkonstruktion vertraut man jetzt auf ein verschraubtes
Vierséulenkonzept. Ein oberes und ein unteres Joch werden
uver vier massive Saulen verschraubt, Fiir eine dennoch sta-

| bile und hoch belastbare Verbindung zwischen Saulen und Joch
| sorgen lange Schrauben. Dadurch kénnen die neuen Pressen
nunohne Grube und Fundament installiert werden, ein Wunsch,
den viele Kunden an Schmid gerichtet hatten. ,Das erhoht
unsere Flexibilitat in der Produktion” freut sich Fritz Schiess.
.Die Aufstellung der Maschine war schon recht einfach, doch
wenn es der Produktionsablauf erfordert, wirden sich die
Pressen jetzt auch ohne allzu grofRen Aufwand umsetzen las-
sen” Zurzeit stehen sie am Platz der vier Vorgangerpressen,
Zlusammen mit der Zufiihrtechnik des Spezialisten Soprem,
Jder sich sehr engagierte und mit einer Kurzbauweise eine
ideale Losung fur die Coils realisierte, wurde der Arbeitsbereich
deutlich aufgewertet und von den Mitarbeitern sofort ange-
nommen’ erwahnt Koeppel einen oft vernachldssigten Faktor.
Setzt man die theoretische Leistung in Relation zur effektiv
erreichten Hubzahl Uber die gesamte Auftragszeit, erreichen
wir heute auf den neuen Pressen selbst bei kleinen bis mitt-
leren Serien eine sehr hohe Effizienz" rechnet Kurt Koeppel
vor.

Eine durchgéngige Losung fir den Folgever-
bundwerkzeugbau - von der Kalkulation iber
das Streifenlayout bis in die Fertigung.

Sparen Sie Stunden und Tage bei der Erstellung
lhrer Angebote, dem Streifenlayout und der
Werkzeugkonstruktion.

Integrierte Analyse Tools und eine Top-Abwick-
lungsfunktion helfen, komplexe Aufgaben
prazise im Handumdrehen zu erledigen.

Das Sicherheitsteil durchlduft nach dem Feinstanzen noch
eine Reihe weiterer Bearbeitungsschritte. Es wird anschlie-
fend entgratet, manche Teile werden gehértet und alle Teile
teschichtet, Zum Schluss muss sich jedes Teil einer optischen
100%-Kontrolle stellen, bei der die gehdrteten Teile
auch einer Gefligeprifung unterzogen werden. So stellt die
fitz Schiess AG die Null-Fehler-Forderung ihres Kunden
sicher und ist zurzeit auf dem Weg zum «bevorzugten
Lieferanten” Heinrich Schmid AG

www.schmidpress.ch
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