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1500 Aussteller
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Umformtechnik

Entgegen dem
Trend der Warm-
umformung setzt
ein Werkzeug-
bauer auf den
Leichtbau durch
Kaltumformung.
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Stanztechnik
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| Automatisierung

Durch eine geniale
Automatisierungs-
I6sung konnte ein
Pressenbetreiber
die Schlagzahl der
Presse nahezu

. verdoppeln,
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Schneller und sicherer
in Porsche und Ferrari f

Der 1926 gegrtindete Prazisionsteilehersteller Karl Scharrenbroich GmbH & Co. ;/
KG stellt in seiner hightechorientierten Fertigung Feinschneidteile, Komponen-
ten und Baugruppen aus Stahl fiir die Automobilindustrie her. Zu den Kunden |

zahlen namhafte Automobilhersteller und ihre Zulieferer. Bei der Pressen- |
technologie setzt Scharrenbroich auf die Heinrich Schmid AG. Die inzwischen

zehn Pressen bei Scharrenbroich sind ein Grund dafiir, dass die Kunden [
gern mit anspruchsvollen und komplexen Teilen anklopfen. Mit der jlingst
erworbenen Presse lassen sich Teile bis 17 mm Dicke wirtschaftlich fer

tigen.

JURGEN FURST

anche Kunden vertrauen unserer
Prazisionskompetenz schon seit
I mehr als 30 Jahren” erzahlt Ge-
schaftsfiihrer Marcus Scharrenbroich, Enkel
des Firmengrunders. ,Dieses Vertrauen zu
verspielen, ware fahrlassig. Deshalb setzen
wir bei den Feinschneidpressen seit vielen
Jahren auf die Technik von Schmid!” Die
1925 gegriindete Karl Scharrenbroich GmbH
& Co. KG fertigt hochprézise Feinschneid-
teile, Komponenten und Baugruppen, die
zu Uber 90% in Automobilen verbaut wer
den, Schon 1947 wurden erste Automobil-
firmen wie die LKW-Hersteller Deutz und
MAN mit Stanzteilen beliefert. Vorrangig in
hochbelasteten Komponenten wie Getrie-
ben, Pumpen, Achsen oder Schaltele-
menten findet man heute Teile aus Overath.
Das hat sich bei vielen namhaften Automo-
bilherstellern und deren Zulieferern herum-
gesprochen. AuRRer Bentley, Ferrari, Porsche
und Rolls-Royce gehéren auch Daimler, Ge-
trag, VW und ZF zu den Kunden. In den
jingst vorgestellten Ferrari California und
Porsche 911, die erstmals ein Doppelkupp-
lungsgetriebe erhalten, sorgen Feinschneid-
teile von Scharrenbroich fur schnelle Gang-
wechsel. Im Ferrari dartiber hinaus fir ein
sicheres Ausfahren des versenkten Uber
rollschutzes. Und selbst High-Speed-Sport-
boote, die mit mehr als 200 km/h Ubers
Wasser jagen, vertrauen auf die Prazision
von Scharrenbroich.

Kontrolle liber die Teilequalitat
durch groB3e Fertigungstiefe

Rund 35 Mio. Teile verlassen jahrlich die
beiden Werke in Overath und Vilkerath. Da-
bei sind die wenigsten der etwa 600 Artikel
nur feingeschnitten. Die rund 130 Mitarbei-
ter fuhren auf 11 000 m? Produktionsflache
auch samtliche nachgelagerten Arbeits- und
Prozessschritte durch, die das Teil benotigt.
,Lediglich chemische Bearbeitungsschritte
wie Phosphatieren, Verzinken oder sonstige
Spezialbeschichtungen fihren wir nicht
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Der Automobilzulieferer Schar-
renbroich produziert nicht nur
komplexe Feinschneidteile in
absoluter Prazision, sondern
liefert komplette Komponenten
und Baugruppen, die aus Fein-
schneidteilen bestehen.

selbst durch. Ansonsten setzen wir auf
grofte Fertigungstiefe’ betont Scharren-
broich. Viele Bearbeitungen, wie zum Bei-
spiel Senken, Pragen, Kropfen oder Durch-
setzen konnen in Folgeverbundwerkzeugen
in der Presse mit dem Feinschneiden kom-
biniert werden. ,,Der flexible Werkzeugraum
der neuen Presse mit stabilem Werkzeug-
tisch und grofiziigig dimensionierter Ab-
stutzflache ermaoglicht den Einsatz entspre-
chender Folgeverbundwerkzeuge’, erwahnt
er einen ihm wichtigen Aspekt. Aber auch
angrenzende Prozesse wie Schleifen, Fra-

sen, Bohren, Harten oder dig
werden im Haus durchgefihrt.
Maschinen oder Bearbeitu
mechanische Bearbeitung
chenbehandlung decken fast @
ab, ,So haben wir letztlich d
Uber die Qualitat des Teils bl
Fir die Ansprlche unserer Ki
ganz entscheidend so der Ma
Ingenieur weiter. ,Wir bekommg
lich genau deshalb diese anspil
Auftréage, weil wir seit Jahren 68
Qualitétsniveau bieten konnen®

Kernprozess ist jedoch das i
den. Aufber den abrissfreien e

@blechnetd
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lieferer fordern, ist es
tallem die Kombination
i Genauigkeit, reprodu-
fibarer Qualitdt und ho-
1 Automatisierungsgrad,
unden (iberzeugt. 1963
man die erste Feinschneid-
% vom Technologiefiihrer

i auf Schmid gestofRen. Da-
Wie heute hat uns das Konzept
Bemid berzeugt, dass immer
han den Werkzeugbau gedacht
i, erldutert Scharrenbroich ein
fiiges Entscheidungskriterium. |
ile benotigten Werkzeuge sowie |
ioduktspezifische Mess- und Priif- i
wirchtungen werden von uns ge- |
plant, konstruiert und gefertigt,

tung direkt verbaut werden, Der ™
neuartige Servoantrieb der neuen
Pressengeneration, der schon in
den kleineren Schwestermodel-
len HSR 160 X-TRA und HSR 320 ¢
X-TRA zum Einsatz kommt-',;.‘1 /
kann aufgrund kleinerer Ven_
tilschaltzeiten und schnellerer,

Bewegungen sowohl im Eil- %

So genannte Anlaufscheiben

o

aninliegt eine unserer Kernkompe-
tenzen. Fiir die Entwicklung innova-
tver Losungen beschaftigen wir ein
Technologieteam von Ingenieuren,
Materialspezialisten und  Wirt-
- schaftsingenieuren lasst er nicht
unerwahnt.

tid denkt bei seinen Pressen
an den Werkzeugbau

8080rgen mit der jlingst erworbenen
“uen grofiten Schmid-Presse, einer
B0X-TRA, inzwischen zehn Maschi-
B Schweizer flr beste Feinschneid-
Bl ,Das war eine der ersten unserer
léssen mit der neuen X-TRA-Techno-
Betont Philipp Kauth, bei Schmid fir
nschneidpressen verantwortlich. Sie

Hubzahlen maglich sind. Die Presse
kN Presskraft ist das Spitzenmo-
Herstellers. Sie kann aus Blech
imit bis zu 80 Hilben pro Minute
neiden. In einem Arbeitsgang
prazise Werkstlicke aus bis zu
en Blechen -, die Grenze des-
it Feinschneiden méglich ist’
h. Die Teile haben glatte, recht-
Sehnittflachen und kénnten nach
aten ohne zusétzliche Bearbei-

gang als auch im Arbeitshub die
hoheren Hubzahlen erreichen. Das
Vorgangermodell HSR 630, das abgelést
wurde, kam auf 45 Hiibe pro Minute. ,Das
war bei der Einflhrung 1996 sensationell
und ware auch heute noch ein Spitzenwert.
Wir wollten jedoch erneut einen grolRen
Schritt nach vorne machen’ begriindet
Kauth den Technologie- und Geschwindig-
keitssprung. Alle Werkzeuge, die beim Vor
ganger zum Einsatz kamen, konnen unver-
andert weiterverwendet werden. In den
Feinschneidpressen der X-TRA Klasse
kommt der von Schmid entwickelte hydrau-
lische Servoantrieb zum Einsatz, der auf
einem hydromechanischen Lageregelkreis
basiert. Durch einen AC-Servomotor wird
die Stokelbewegung tber ein Regelventil
hydraulisch verstarkt. Der Motor gibt den
Sollwert fir das hydraulische Regelventil
vor. Der Hydraulikzylinder fiihrt diese Vor-
gaben exakt aus. Mit dieser Technologie
erreichen die Pressen eine geregelte Ge-
schwindigkeit und hohere Hubzahlen.

Schnittschlag verhindert - Standzeiten
der Werkzeuge deutlich erhoht

Der Hauptstofiel fahrt nun Uber den gesam-
ten Schneidvorgang mit der vorgegebenen
Geschwindigkeit. Bisher konnte es passie-
ren, dass der Stofdel, nachdem er den \Werk-

gehoren zu den gefragtesten
Feinschneidteilen der Karl
Scharrenbroich GmbH & Co.
KG.

stoff teilweise durchschnitten hatte, ,durch-
geknallt” ist. Dieser Schnittschlag wird mit
dem neuen Steuerregelkreis verhindert.
Durch die Kontrolle der Geschwindigkeit
wird die Schmierfahigkeit des Schneidols
nicht mehr dberbeansprucht. Das reduziert
den Verschleil an den aktiven Werkzeug-
elementen deutlich. Scharrenbroich besta-
tigt die Aussagen des Lieferanten: ,,Durch
die lineare Steuerung fahren wir jetzt mit
annahernd konstanter Geschwindigkeit
durch das Material. Es wird einfach die kon-
krete Hubzahl vorgegeben und die Kraft
entsprechend den Anforderungen gesteus-
ert, Zusatzlich zur hoheren Hubzahl haben
sich auch die Standzeiten der Werkzeuge
nahezu verdoppelt.

Scharrenbroich schaut sich trotzdem gern
am Markt um. ,Wir haben uns im Laufe der
Jahre natlrlich auch andere Pressenherstel-
ler angeschaut. Letztlich hat uns jedoch
keiner mehr (berzeugen kbénnen als
Schmid. Denn die Prézision in Verbindung
mit der reproduzierbaren Qualitat ist fir uns
aullerordentlich wichtig." So fertigt man
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Ihr Vorsprung
dank
innovativer
Losungen

Wie optimieren Sie
Zeit, Kosten und Qualitat
in der Werkzeugentwicklung?

Mit einer Palette von integrierten,
leicht zu bedienenden Software-
Modulen von AutoForm optimieren
Sie lhre Prozesse von der Bauteil- und
Werkzeugentwicklung bis hin zur
Serienproduktion.

Mehr als 400 Automobilhersteller
und Zulieferer, darunter die 20 bed
tendsten, nutzen diese entscheiden-
den Vorteile und profitieren vom
AutoForm Vorsprung.

Die Top 20 der Automobilindustrie
arbeiten mit AutoForm.

ngineenng | Tel, +48

chland GmbH +4C
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Forming Reality
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Die Presse HSR 630 X-TRA der Heinrich Schmid AG bietet kontrolliertes Feinschneldent
Schnittschlag und fahrt mit sehr hohen Hubzahlen; Scharrenbroich erhielt jingst eines

Feinschneidpresse der modernen Art.

zum Beispiel in Overath eine Ventilplatte
mit Kugelsitz fir die Common-Rail-Ein-
spritzpumpe von Bosch mit einer Genauig-
keit in der Rundheit von 0,001 mm und in
der Ebenheit von 0,003 mm. Zwei Millionen
Stlick werden davon jahrlich hergestellt. Die
Prozessschritte sind Feinschneiden, Schlei-
fen, Bohren, Harten, Strahlen, Feinstschlei-
fen, Innenschleifen und 100%ige optische
Kontrolle. Der Glattschnittanteil am Umlauf

Flexibler Werkzeugraum der neuen Presse HSR 630 X-TRA mit stabilem Werkzeugtisth
groB3ziigig dimensionierter Abstitzflache fir Folgeverbundwerkzeuge.

betragt 100% und ist nach dem Feinsid
devorgang erstellt, Dieselbe Prazisiony
auch von den Getriebeteilen erwartel
schlieflich soll das neue Doppelkuppld
getriebe beim neuen Porsche 911 nigll
Benzin einsparen, Porsche versprichts
Normverbrauch von unter zehn Litemjg|
Kilometer, sondern auf der Piste aut
entscheidenden Zehntelsekunden b
Schaltvorgangen herauskitzeln,

@hlechnet.com$)



