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BIG BUSINESS

Holldndischer Lohnfertiger hat
sich voll und ganz auf die
GroBteilbearbeitung ausgerichtet

LASER OHNE UMWEGE

TRUMPF will mit neuen
Diodenlasern lampengepumpte
Festkorperlaser ersetzen

KEIN GRAT - KEINE
SPRITZER

Entgratete, verrundete und
spritzerfreie Edelstahlteile in
einem Durchlauf bei Hobart

TEMPOLIMIT FUR - [
GRENZENLOSE QUALITAT g _

Hinggi setzt auf Kraft- und : .
Temporeserven — und \
ausschlieBlich auf Bruderer
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STANZTECHNIK

Neue Servotechnik optimiert Prozesse beim Feinschneiden

GEGENSATZE UBERWINDEN

Der Servoantrieb in Feinschneidpressen vereint die Vorteile hydraulischer und mechanischer Pressen. So sind unabhangig von
der Last konstante Schnittgeschwindigkeiten méglich und zudem wird der Schnittschlag vermieden. Dartiber hinaus optimie-
ren variable Geschwindigkeiten fiir jeden einzelnen Prozessschritt den Gesamtprozess — und das bei héheren Hubzahlen und

langeren Werkzeugstandzeiten.
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ie Schweizer Heinrich Schmid AG
Dproduziert seit 1956 Feinschneid-

pressen. Feinschneiden ist ein Ver-
fahren der Stanztechnologie, um Metall-
teile hochprizise in grofen Serien wirt-
schaftlich zu fertigen. Die Schnitt{lichen
sind dabei abrissfrei, haben glatte, recht-
winkelige Schnittflichen, und kénnen,
wenn sich keine weiteren Prozessschritte
mehr anschliefen, nach dem Entgraten
ohne zusétzliche Bearbeitung direkt ver-
baut werden. Seit 2004 sind die neuen
Schmid-Pressen der X-TRA Generation
mit einem Servoantrieb ausgestattet der
den Feinschneidprozess kontrolliert ab-
laufen ldsst. Dies bringt erhebliche Vor-
teile gegentiber klassischen Hydraulik-
pressen. So konnen wesentlich héhere
Hubzahlen erreicht werden und verschie-
dene Arbeitsprozesse in der jeweils bes-
ten Geschwindigkeit gefahren werden.
Dariiber hinaus wird der Schnittschlag
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vermieden und die Standzeiten der Werk-
zeuge erhohen sich. Die Pressen sind in-
zwischen mit Presskriften von 1.600,
3.200, 4.000 und 6.300 kN erhiltlich
Die Feinschneidpressen verfiigen iiber
einen hydraulischen StoRelantrieb, der
auf einem hydromechanischen Lagere-
gelkreis basiert. Die vorgegebene Bewe-
gung des AC-Servomotors wird iiber das
Regelventil hydraulisch verstirkt auf den
StéRel iibertragen. Uber die mechanische
Riickmeldung auf dieses Ventil entsteht
ein geschlossener Regelkreis, der es er
méglicht, den StéBel mit sehr hoher Ge-
nauigkeit geregelt zu positionieren. Der
Servomotor gibt den Sollwert fiir das
hydraulische Regelventil vor. Der Hy-
draulikzylinder fithrt diese Vorgaben
exakt aus, Die Ventilschaltzeiten sind bei
der Servotechnologie deutlich kiirzer, da
kein Fiillventil mit langen Schaltzeiten
eingesetzt wird. Das erméglicht deutlich

schnellere Zykluszeiten. Zusammen mit
exakt wiederholbaren StoRelbewegungen
gibt es bei Verkniipfungen mit Ridumern,
Wischern oder anderen Prozessen keine
Zeitverzogerungen. Mit dieser Techno-
logie erreichen die Pressen eine exakt
geregelte Geschwindigkeit und wesent-
lich hohere Hubzahlen. So bringen es
die Feinschneidpressen abhingig von
Materialbeschaffenheit, Materialstirke
und Presskraft auf bis zu 100 Hiibe pro
Minute. Das war mit der konventionellen
Technologie niemals auch nur ansatzwei-
se zu erreichen.

Der HauptstoRel fahrt nun iiber den
gesamten Schneidvorgang mit der vorge-
gebenen Geschwindigkeit. Bei herkémm-
lichen Pressen beschleunigt sich der Sté-
Bel durch die schlagartig freiwerdende
Schnittkraft nach dem Durchtrennen
des Materials massiv und wird erst vom
mechanischen Stéfelanschlag aufgefan-



gen. Dieser Schnittschlag, der Presse und
Werkzeug extrem belastet (schliellich
muss die gesamte Geschwindigkeitsener-
gie 40 bis 50 mal pro Minute absorbiert
werden), wird mit dem neuen Servoan-
trieb stark reduziert. Durch die Kontrolle
der Geschwindigkeit arbeitet die Presse
wesentlich schonender und es wird die
Schmierfdhigkeit des Schneidéls nicht
mehr iiberbeansprucht. Das erhéht die
Standmengen der Werkzeuge und macht
gerade die Bearbeitung von rostfreien
Materialien wirtschaftlicher, bei der der
Schnittschlag besonders heftig austiel.
Auch der obere Totpunkt wird kontrol-
liert und mit geregelter Geschwindigkeit
angefahren, Die Positionierung im oberen
Totpunkt ist damit ebenso genau
wie mit einem mechanischen An-
schlag. Auf einen Festanschlag
kann somit verzichtet werden.
Dies verhindert das Eintauchen
des Stempels in die Matrize.
Das Eintauchen beschadigt auf-
grund des kleinen Schnittspalts
im Feinschneidwerkzeug die
Schneidelemente und reduziert
die Standzeit der Werkzeu-
ge erheblich. Standen frither
hohere Hubzeiten verkiirzten
Werkzeugstandzeiten entgegen,
so sind mit dem Servoantrieb
deutlich hoéhere Hubzahlen
maoglich und die Werkzeuge hal-
ten trotzdem ldnger. Gerade bei
einer Teilefertigung, bei der die
Kosten pro Stiick fir den Werk-
zeugunterhalt hoher waren als
das eigentliche Feinschneiden,
konnte mit héherer Geschwin-
digkeit nichts gewonnen werden.
Bei den neuen Pressen berichten
Anwender von 10 bis 20 Prozent
langerer Standzeit bei gleichzei-
tig 50 Prozent mehr Hiiben.
Die Servosteuerung bietet
allerdings noch einen weiteren
groBen Vorteil. Wurde friiher
die Stofelgeschwindigkeit tiber
den gesamten Hub unverdndert
gefahren, wobei der eigentliche
Feinschneidvorgang in Abhiin-
gigkeit von Material und Stirke
die Geschwindigkeit definiert
hat, so kénnen heute im gleichen
Krafthub unterschiedliche Ge-
schwindigkeiten gefahren wer
den. Jeder Bearbeitungsschritt
kann somit im Hub seine eige-
ne, optimale Geschwindigkeit
fahren. So kann fiir Schneiden
die ideale Schneidgeschwindig-
keit, fiir Prigen die ideale Prage-
geschwindigkeit, fiir Biegen die
passende Biegegeschwindigkeit
gewidhlt werden und so weiter.
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Weitere Informationen:
info@blechpolska.com

Das bedeutet, dass beispielsweise im glei-
chen Hub zundchst mit Biegegeschwin-
digkeit gebogen, dann mit Schneidge-
schwindigkeit geschnitten und schlieRlich
mit Pragegeschwindigkeit geprigt wird.
Vor allem fiir komplexere Teile mit
Priagungen und Umformungen, die auf
mehrstufigen Folgeverbund-Werkzeugen
gefertigt werden, eignet sich diese Tech-
nologie besonders gut. So lassen ich zum
Beispiel Belagstriager fiir Pkw-Bremsen,
Getriebehebel, Verzahnungsteile oder
dhnliche Teile mit der Servotechnologie
sehr wirtschaftlich feinschneiden. Auch
Kleinteile konnen dank besserer Ver-
schachtelungsmoglichkeiten in  Mehr-
fachwerkzeugen in grofen Serien sehr

-

Fachmesse flir Blechbearbeitung
27.—29. Oktober 2009 = Kielce, Polen

Der Branchentreffpunkt in Polen fiir alle,
die Blech herstellen, bearbeiten

effizient produziert werden. Anwender
fertigen zum Beispiel Teile fiir Tiirschlos-
ser, Sicherheitsgurte oder Elektrowerk-
zeuge.
Zusammenfassenddulernalle Anwen-
der der neuen X-TRA Feinstanzpressen
mit der Servo-Technologie grofite Zufrie-
denheit tiber die Effizienz und Wirtschaft-
lichkeit, mit der sich Feinschneidteile nun
fertigen lassen. Die anfingliche Skepsis
bis Ungldubigkeit tiber deutlich héhe-
re Hubzahlen bei gleichzeitig lingeren
Werkzeugstandzeiten ist oftmals echter
Begeisterung gewichen. v

www.schmidpress.ch

oder damit handeln.

Umformen
Flexible Blechbearbeitung

Trennen / Schneiden CAD/CAM-Systeme

Oberflachenbearbeitung

Werkzeuge pgpy. Profilbearbeitung
Forschung und Entwicklung Handling

Automation und Robotik Figen / schweiBen

Veranstaiter:

www.blechpolska.com
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