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Schnittschlag passee

Servotechnik in
Feinschneidpresse

Die Heinrich Schmid AG présentiert
auf der Fachmesse Euroblech ihre
neueste Entwicklung. Mit der erst-
mals vorgestellten Feinschneid-
presse HSR 400 X-TRA erweitern
die Schweizer ihr Produktprogramm
um eine 400-Tonnen-Presse — und
die neue Servotechnik ist mit an
Bord.

P > Mit der neuen Feinschneidpresse HSR
400 X-TRA schlie8t der Hersteller die Liicke
zwischen den Modellen mit 3200 und 6300
kN Presskraft. In einem Arbeitsgang entste-
hen fein geschnittene, prizise Werkstiicke aus
bis zu 17 mm dicken Blechen. ,Die Grenze
dessen, was mit Feinschneiden moglich ist,
betont Produktmanager Philipp Kauth.

Mit bis zu 85 Hiiben pro Minute erreicht
die Presse bisher nicht gekannte Geschwin-
digkeiten. ,Fiir Teile aus 5 mm dickem Blech
ab Coil konnen bis zu 80 Hiibe pro Minute
gefahren werden - 50 % mehr als beim Vor-
gangermodell. Dartiber hinaus kénnen je-
doch verschiedene Fertigungsschritte im glei-
chen Hub mit verschiedenen Geschwindigkei-
ten gefahren werden. Darin sei die Schmid-
Presse laut Hersteller weltweit einzigartig.

Das Servokonzept

In den Feinschneidpressen der X-TRA-Klas-
se kommt der von Schmid entwickelte hyd-
raulische Servoantrieb zum Einsatz, der
auf einem hydromechanischen Lageregel-
kreis basiert. Durch einen AC-Servomotor
wird die St6Belbewegung iiber ein Regel-
ventil hydraulisch verstirkt. Der Servomo-
tor gibt den Sollwert fiir das hydraulische
Regelventil vor. Der Hydraulikzylinder
fiihrt diese Vorgaben exakt aus. Mit dieser
Technologie erreichen die Pressen eine ex-
akt geregelte Geschwindigkeit und die ho-
heren Hubzahlen. Die Teile haben glatte,
rechtwinkelige Schnittflichen und kénnen
nach dem Entgraten ohne zusétzliche Be-
arbeitung direkt verbaut werden.
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»Vor allem fiir komplexere Teile mit Prii-
gungen und Umformungen, die mehrstufige
Werkzeuge benotigen, eignet sich diese Pres-
se besonders gut*, verspricht Kauth. Die ma-
ximalen Werkzeug-Abmessungen kénnen
800 x 800 mm betragen. Der grofRe aktive
Durchmesser von 450 mm fiir Werkzeuge er-
maogliche solche Folgeverbundwerkzeuge. So
konnten zum Beispiel Belagstriiger fiir Pkw-
bremsen, Getriebehebel, Verzahnungsteile
oder dhnliche Teile hergestellt werden.

Durch Mehrfachwerkzeuge lassen sich
dank besserer Verschachtelungsmoglichkei-
ten Kleinteile in groBen Serien sehr wirt-
schaftlich feinschneiden. Der Hersteller nennt
Teile fiir Ttirschldsser, Sicherheitsgurte oder
Elektrowerkzeuge als mogliche Beispiele. Alle
Werkzeuge die beim Vorgéngermodell zum
Einsatz kamen, koénnen unverindert
weiterverwendet werden.

Der neuartige Servoantrieb, der schon in
den kleineren Schwestermodellen HSR 160 X-
TRA und HSR 320 X-TRA sowie im grofRen
Flaggschiff HSR 630 X-TRA zum Einsatz
kommt, kann aufgrund kleinerer Ventilschalt-
zeiten und schnellerer Bewegungen sowohl
im Eilgang als auch im Arbeitshub deutlich
hohere Hubzahlen erreichen,

Aufgrund des Servoantriebs kénnen diese
exakt geregelten Geschwindigkeiten dariiber
hinaus innerhalb jedes einzelnen Hubs jedem
Prozess angepasst werden. So lisst sich fiir
Schneiden die ideale Schneidgeschwin-
digkeit, flir Pridgen die ideale

Die neue Fein-
schneidpresse I
400 X-TRA mit 4
kN Presskraft. D
Servotechnik ka
die Geschwindic
keit im gleichen
* Hub verschieder
Fertigungsproze
sen entsprecher
optimiert gerege
werden.

Flexibler Werkzeugraum der neuen Presse HSR -
X-TRA.

Pragegeschwindigkeit und fiir Biegen die p
sende Biegegeschwindigkeit wihlen.

Das bedeutet, dass beispielsweise im g
chen Hub zunichst mit Biegegeschwindig}
gebogen, dann mit Schneidgeschwindig}
geschnitten und schliefflich mit Prige
schwindigkeit gepragt wird. Der Werkze
und Material strapazierende Schnittsch
wird wirkungsvoll verhindert. ,Die X-TRA
nach unserer Erkenntnis weltweit die einz
Feinschneidpresse, die sich mit ihrer Hub
schwindigkeit nicht am langsamsten Proz
orientieren muss, sondern in jeder Phase i
mer mit der optimalen Geschwindigk

fahrt, betont Kauth. « <
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