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Laserbearbeitung
Lasermaschine steuert

Geschwindigkeitsrekord an
Seite 98

Biegehilfen an Abkantpressen
,Wir sehen einen klaren Trend fiir den

automatisierten Biegeprozess”
Amada-Vertriebsleiter Christof Behrendt, Seite 24
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FEINSCHNEIDEN

Konstante Schnittgeschwindigkeiten

verlangern die Werkzeugstandzeiten

Jetzt sorgt die Servotechnik auch in Feinschneidpressen
fiir genauer geregelte Prozesse. Der Servoantrieb vereint
die Vorteile hydraulischer und mechanischer Pressen. So
sind konstante Schnittgeschwindigkeiten unabhangig von
der Last moglich und Schnittschlag wird vermieden. Dar-
Uber hinaus optimieren variable Geschwindigkeiten fiir
jeden Prozessschritt den Gesamtprozess. Und das bei ho-
heren Hubzahlen und langeren Werkzeug-Standzeiten.

Komplexe Feinschneidteile fallen

fertig aus einem Folgeschnittwerk-
zeuq; der Prozess lauft mit kons-

tanten Schnittgeschwindigkeiten
und ohne Schnittschlag ab.

Priuee Kauth

ie ~ Schweizer Heinrich  schaftlich zu fertigen (Bild 1). Die

Schmid AG produziert seit

1956 Feinschneidpressen.
Feinschneiden ist ein Verfahren der
Stanztechnologie, um Metallteile
hochprizise in groflen Serien wirt-
Philipp Kauth ist Verkaufsleiter der Hein-
rich S¢chmid, Maschinen- und Werkzeug-
bau AG in Jona, Schweiz, Tel. (0041-55)
2252444, philipp.kauth@schmidpress.ch
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Schnittflichen sind dabei abrissfrei,
haben glatte, rechtwinkelige Schnitt-
flichen und kénnen, wenn sich keine
weiteren Prozessschritte mehr an-
schlieflen, nach dem Entgraten ohne
zusitzliche Bearbeitung direkt ver-
baut werden.

Seit 2004 sind die Schmid-Pressen
der Xtra-Generation mit einem Ser-

voantrieb ausgestattet, der den Fein-
schneidprozess kontrolliert ablaufen
lasst (Bild 2). Dies bringt erhebliche
Vorteile im Vergleich zu klassischen
Hydraulikpressen. So kénnen we-
sentlich hohere Hubzahlen erreicht
werden und verschiedene Arbeits-
prozesse in der jeweils besten Ge-
schwindigkeit gefahren werden. Dar-
uiber hinaus wird der Schnittschlag
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5. Car Body Colloquium
Bild 1: Mit dem Feinschneidverfahren lassen sich Metallteile im Stanz-

verfahren hochprizise und in grolen Serien herstellen. 11.+12. November 2_008
Stadthalle Chemnitz
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Bild 2: HS-FS-Presse Xtra Fra un hOfer I nst |tut
160 - eine innovative 1
Pressentechnik mit einem Werkzeugmaschinen
hydraulischen Servo- i
antrieb; mit der Servotech-  vermieden und die Standzeiten der und Umformtechnik
nik setzt der Hersteller Werkzeuge erhhen sich. Die Pressen

erstmals einen bewidhrten  sind inzwischen mit Presskriften von
Antrieb beim Feinschnei- 1600, 3200, 4000 und 6300 kN erhalt-
den ein. lich.

Die Feinschneidpressen verfiigen
iiber einen hydraulischen Stoflelan-
trieb, der auf einem hydromecha-
nischen Lageregelkreis basiert, Die
vorgegebene Bewegung des AC-Ser-
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Bild 3: Aufbau einer
Feinschneidpresse
mit Servoantrieb.
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Bild 4: Ein mehrstufiges
Werkzeug kombiniert
Verfahren wie Pragen,
Umformen und Fein-
schneiden auf engstem
Raum,

L

vomotors wird (iber das Regelventil
hydraulisch verstirkt auf den Stofiel
tibertragen. Uber die mechanische
Riickmeldung auf dieses Ventil ent-
steht ein geschlossener Regelkreis,
der es ermoglicht, den Stoflel mit
sehr hoher Genauigkeit geregelt zu
positionieren. Der Servomotor gibt
den Sollwert fiir das hydraulische
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Bilder: Schmid

Regelventil vor. Der Hydraulikzylin-
der fuhrt diese Vorgaben exakt aus.
Die Ventilschaltzeiten sind bei der
Servotechnologie deutlich kiirzer, da
kein Fiillventil mit langen Schalt-
zeiten eingesetzt wird, Das ermog-
licht deutlich schnellere Zykluszeiten.
Zusammen mit exakt wiederholbaren
Stoflelbewegungen gibt es bei Ver-

kniipfungen mit Raumern, Wischern
oder anderen Prozessen keine Zeil-
verzigerungen. Mit dieser Technik
erreichen die Pressen eine exakt ge-
regelte Geschwindigkeit und wesent-
lich héhere Hubzahlen. So bringen
es die Feinschneidpressen, abhingig
von Materialbeschaffenheit, Materi-
alstéirke und Presskraft, auf bis zu 100
Hiibe pro Minute, Das war mit der
konventionellen Technik niemals
auch nur ansatzweise zu erreichen.

Der Servoantrieb reduziert
den Schnittschlag spiirbar

Der Hauptstofiel fihrt nun tber den
gesamten Schneidvorgang mit der
vorgegebenen Geschwindigkeit. Bei
herkommlichen Pressen beschleu-
nigt sich der Stoflel durch die schlag-
artig  freiwerdende Schnittkraft,
nachdem das Material durchgetrennt
ist, massiv und wird erst vom mecha-
nischen Stof8elanschlag aufgefangen.
Dieser Schnittschlag, der Presse und
Werkzeug extrem belastet - denn
schlieflich muss die gesamte Ge-
schwindigkeitsenergie 40 bis 50 mal
pro Minute absorbiert werden - wird
mit dem neuen Servoantrieb stark
reduziert. Durch die Kontrolle der
Geschwindigkeit arbeitet die Presse
wesentlich schonender und es wird
die Schmierfahigkeit des Schneidols
nicht mehr iiberbeansprucht. Das
erhoht die Standmengen der Werk-
zeuge und macht gerade die Bearbei-
tung von rostfreien Materialien wirt-
schaftlicher, bei der der Schnittschlag
besonders heftig ausfiel.

Auch der obere Totpunkt (OT)
wird kontrolliert und mit geregelter
Geschwindigkeit angefahren. Die
Positionierung im OT ist damit eben-
so genau wie mit einem mecha-
nischen Anschlag. Aufeinen Festan-
schlag kann somit verzichtet werden.
Dies verhindert das Eintauchen des
Stempels in die Matrize. Das Eintau-
chen beschidigt aufgrund des klei-
nen Schnittspalts im Feinschneid-
werkzeug die Schneidelemente und
reduziert die Standzeit der Werk-
zeuge erheblich. Standen frither ho-
here Hubzeiten verkiirzten Werk-
zeugstandzeiten gegentiber, so sind
mit dem Servoantrieb deutlich ho-
here Hubzahlen méglich und die




Werkzeuge halten trotzdem linger.
Gerade bei einer Teilefertigung, bei
der die Kosten pro Stiick fiir den
Werkzeugunterhalt héher waren als
das eigentliche Feinschneiden, konn-
te mit hdoherer Geschwindigkeit
nichts gewonnen werden. Bei den
neuen Pressen berichten Anwender
von 10 bis 20% lingerer Standzeit bei
gleichzeitig 50% mehr Hiiben.

Die Servosteuerung bietet aller-
dings noch einen weiteren Vorteil:
Wurde frither die Stofelgeschwin-
digkeit iber den gesamten Hub un-
verindert gefahren, wobei der ei-
gentliche Feinschneidvorgang in
Abhingigkeit von Material und Stér-
ke die Geschwindigkeit definiert hat,
so kénnen heute im gleichen Kraft-
hub unterschiedliche Geschwindig-
keiten gefahren werden. Jeder Bear-
beitungsschritt kann somit im Hub
seine eigene, optimale Geschwindig-
keit fahren. So kann fiir Schneiden

die ideale Schneidgeschwindigkeit,
fiir Prigen die ideale Prigegeschwin-
digkeit, fiir Biegen die passende Bie-
gegeschwindigkeit gewihlt werden
und so weiter, Das bedeutet, dass
beispielsweise im gleichen Hub zu-
nichst mit Biegegeschwindigkeit
gebogen, dann mit Schneidgeschwin-
digkeit geschnitten und schliellich
mit Prigegeschwindigkeit geprigt
wird.

Feinschneidtechnik fiir
komplexe Bauteile

Vor allem fiir komplexere Teile mit
Pragungen und Umformungen, die
auf mehrstufigen Folgeverbund-
Werkzeugen (Bild 2) gefertigt wer-
den, eignet sich die Feinschneidtech-
nik besonders gut. So lassen ich
beispielsweise Belagstriiger fiir PKW-
Bremsen, Getriebehebel, Verzah-
nungsteile oder dhnliche Bauteile mit

der Servotechnologie sehr wirt-
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schaftlich feinschneiden. Auch Klein-
teile kénnen wegen der besseren
Verschachtelungsmaoglichkeiten in
Mehrfachwerkzeugen in groflen Se-
rien sehr effizient produziert werden.
Viele Anwender fertigen beispiels-
weise Teile fiir Turschlosser, Sicher-
heitsgurte, Elektrowerkzeuge oder
dhnliche Anwendungen.

Zusammenfassend duflern viele
Anwender der neuen Xtra-Feinstanz-
pressen zur Servo-Technologie grof}
te Zufriedenheit im Hinblick auf die
Effizienz und die Wirtschaftlichkeit,
mit der sich Feinschneidteile nun
fertigen lassen.

Die anfingliche Skepsis bis Un-
gliubigkeit tber deutlich hdhere
Hubzahlen im Vergleich zu frither
und bei gleichzeitig lingeren Werk-
zeugstandzeiten ist oftmals echter
Begeisterung tiber die Servotechnik
gewichen. Das fiihrt hiufig zu wei-

teren Investitionen.

Messe Hannaver
21.-25.10.2008
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Rollleisten und Konsolen

BTSA/B/C Kolben-Zugspanner
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Werkzeugwagen

Nirmachen Werkzeugwechsel.
schnell.

QDX - Quick Die Xchange - ist unser komplettes Programm fuir
den schnellen Werkzeugwechsel. Schnell durch mehr Sicher-
heit, Ergonomie und Effizienz im gesamten Prozess:

Spannen: Manuelle und voll automatisierbare Spannzeuge,
Standard- und Spezialausflihrungen

Positionieren: Rollelemente, Rollleisten, Konsolen
Pressenmontierte und mobile Positioniersysteme, mit der ori-
ginal Schubkette von SERAPID

Transportieren: Schienengebundene und frei fahrende Werk-
zeugwechselwagen bis 50 t

Integrierte Ladesysteme mit SERAPID Schubkette
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PPS Schub-Zug-System,
mit der original Schubkette

SERAPID Deutschland GmbH - Tel. 07931 96 47-0
ifo-de@serapid.com - www.serapid.de



