Der Schnitt-
Stanzw

- =
Seite 1——@_%_*_._—’, BLECHUMFORMTECHNIK
mteressmw Siel

Die Redaktion f
Fachzeitschrift fi anzwerkzeuge  © Erodiertechnik

O Trennwerkzeuge O Tiefziehwerkzeuge

g ) y - . L Jd ' H 4
Sicher S{anzen - Fehlerfrei Liefern!
Industrie-Sensoren fiir die Werkzeugiiberwachung  Prozessiiberwachung auf PC-Basis: Advanced System SAS

" Umfangreiches Ein- und Mehrstrahl-Lichtschrankenprogramm in Infrarot- EETET— SAS st das System, mit dem
¢ und Lasertechnik. Standardisierte Industrie-Ausfishrung, kompatibel zu [ et sich alle Abliufe an der
allen Wettbewerbs- lnd e —— | T Presse steuern und (iber-
SPS-Steuerungen 4 e 2 o " R = wachen lassen. Fiir neue
Mﬁ‘ I e “ © Maschinen als auch fir die

e : (berholung dlterer

Pressen geeignet

Doppelblechkontrolle

Stanzteil-Priifzelle VIDEOcheck VVC 600 Laser-Beschriftungszelle LASERmark VLM 600

O-Fehler-Lieferung, !EE — — Rilckverfolgbarkeit

lickenlose Dokumentation _ durch liickenlose
durch 100%-Kontrolle von , . Beschriftung oder
Endlos-Stanzprodukten a | QRSN | - Codierung aller
e [ ¢ endlos gefertigten

Stanzprodukte

Vester Elektronik GmbH | Otto-Hahn-Str. 14

W I R D oz

eMail: info@vester.de | Internet: www.vester.de




Bergmann & Hillebrand
GmbH & Co. KG, Eggenstein

Bergmann & Hillebrand ist ein Her-
steller von Prézisionslochblechen
und deren Weiterverarbeitung zu
Stanz-, Zieh- und Biegeteilen.

Als Zulieferbetrieb fertigt man fir
unterschiedliche Branchen anwen-
derspezifisch Serienteile. Spezi-
alisiert ist man auf Anwenderteile
mit kleinen Lochweiten und hohen
Anspriichen an optische und funk-
tionale Qualitat.

So kénnen z.B. Durchléasse von
bis zu 70 % erreicht und das
Lochfeld ihren funktionalen Erfor-
dernissen angepasst werden. Ein
umfangreicher gut gewarteter Ma-
schinenpark bildet das Riickgrat
fur die verschiedenen Fertigungs-
prozesse. Der eigene Werkzeug-
bau erlaubt dem Unternehmen bei
maximaler Flexibilitat die Kontrolle
Uber die Qualitat, die Kosten und
den Termin bei der Herstellung der
Anwenderwerkzeuge zu halten.

Da die Perforierwerkzeuge selbst
gebaut, kann man schnell auf die
unterschiedlichen Anforderungen
des Marktes reagieren.

Heinrich Schmid AG, CH-Jona

Die Heinrich Schmid AG prasen-
tiert ihre neueste Feinschneidpres-
se HSR 630 X-TRA. Sie verflgt
Uber den neuen Servoantrieb, der
schon in den kleineren Schwes-
termodellen zum Einsatz kommt
und mit dem deutlich héhere
Hubzahlen méglich sind. Die 630-
Tonnen-Presse |6st den Vorgénger
ab und ist nun das Spitzenmodell
der neuen Pressengeneration des
Herstellers. Der erste Abnehmer
ist begeistert.

»Das ist die schnellste Feinschnei-
depresse dieser GréBe weltweit,
die ich kenne", berichtet der Ver-
treter eines Automobilzulieferers,
der nicht genannt werden will.

Der erste Abnehmer der neuen
hydraulischen Feinschneidepres-
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se HSR 630 X-TRA der Heinrich
Schmid AG kann damit aus Blech
vom Coil mit bis zu 65 Hiben

pro Minute Teile feinstanzen.

»Im Leerlauf werden sogar kon-
stant 80 Hube erreicht", erzéhit
Philipp Kauth, Verkaufsleiter bei
Schmid, ,aber die Teile kénnen
noch nicht so schnell ausgebracht
werden.” In einem Arbeitsgang
entstehen préazise Werkstlicke
aus bis zu 17 mm dicken Blechen
- ,die Grenze dessen, was mit
Feinschneiden maoglich ist." Die
Teile haben glatte, rechtwinkelige
Schnittflachen, und kénnen nach
dem Entgraten ohne zusétzliche
Bearbeitung direkt verbaut wer-
den.

Der neuartige Servoantrieb, der
schon seit zwei Jahren in den klei-
neren Schwestermodellen 160 X-
TRA und 320 X-TRA zum Einsatz
kommt, kann aufgrund kleinerer
Ventilschaltzeiten und schnellerer
Bewegungen sowohl im Eilgang
als auch im Arbeitshub die ho-
heren Hubzahlen erreichen. Das
Vorgéngermodell HSR 630, das
seit 1996 gefertigt und nun abge-
I6st wird, kam auf 45 Hiibe pro Mi-
nute. ,Das war bei der Einflihrung
sensationell und wére auch heute
noch ein Spitzenwert. Wir wollten
jedoch erneut einen groBen Schritt
nach vorne machen“, begriindet
Kauth den Technologiesprung.
Alle Werkzeuge die beim Vorgén-
ger zum Einsatz kamen, kénnen
unverandert weiterverwendet
werden.
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Bild:

Kontrolliertes Feinschnei-
den mit sehr hohen Hub-
zahlen (Werkbild: Heinrich
Schmid AG, CH-Jona)

In den Feinschneidpres-
sen der X-TRA Klasse
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entwickelte hydrauli-
sche Linearantrieb zum Einsatz,
der auf einem hydromechanischen
Lageregelkreis basiert. Durch
einen AC-Servomotor wird die
StoBelbewegung Uber ein Regel-
ventil hydraulisch verstérkt. Der
Servomotor gibt den Sollwert fiir
das hydraulische Regelventil vor.
Der Hydraulikzylinder fiihrt diese
Vorgaben exakt aus. Mit dieser
Technologie erreichen die Pressen
eine exakt geregelte Geschwin-
digkeit und héhere Hubzahlen,
Schnittschlag wird verhindert.
Neu konzipiert wurde fiir die X-
TRA Pressen auch der Pressen-
rahmen. Statt einer SchweiBkon-
struktion sorgt ein verschraubtes
Viersaulenkonzept fir erhohte
Stabilitat. Dadurch kénnen die
neuen Pressen nun ohne Grube
und Fundament installiert werden,
ein Vorteil, der bis zu 50.000 Euro
Kosten einsparen kann. Die 630-
Tonnen-Presse verfligt tiber einen
flexiblen Werkzeugraum mit stabi-
lem Werkzeugtisch und groBzligig
dimensionierter Abstitzflache flr
eventuelle Folgeverbund-Werk-
zeuge.

»Die guten Erfahrungen, die wir
und vor allem die Anwender mit
der neuen Servotechnik gemacht
haben, wurden nun auf das
Flaggschiff tibertragen®, erklart
Kauth, ,,nachdem die Pilotmaschi-
ne Uberdurchschnittliches leistete
und auch der erste Anwender sehr
zufrieden ist, erwarten wir weltweit
eine groBe Nachfrage unter Lohn-
fertigern und Automobilzulieferern,
die Kosten senken wollen.”
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