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0 e Das neue COMPACTvision VCV 500
1 00 A) "KO nt rO"E fu r ist ein kompaktes Vision-System auf
PC-Basis mit digitaler »Fire-Wire«

E n d | 0S- Sta nNnZ- un d Kameratechnik. Aufgrund seiner kom-

pakten Abmessungen mit integriertem

H b ri d rod u kte 15"-Touch-Screen Monitor, optoent-

=3 y p koppelter I/O-Einheit mit LED- und
’ LCD-Statusanzeigen sowie umfang-

= PACTvision VICV 500 Vision-System filr reichen PC-Schnittstellen eignet sich

B Brunasiose M v tind Brilien der VCV 500 insbesondere zur Inte-
! i 0SE BTEssen e gration in bestehende Produktions-

oder Montagelinien, wenn intellgente
Kameralsungen bendtigt werden.

:"",bn.-’_Eridlos-Stanz- und Hybridprodukten

Dartber hinaus lassen sich mit dem
neuen YCV 500 automatisierte Mess-
und Priifsysteme realisieren, die sich
durch ein auBerordentlich glinstiges

Preis-Leistungsverhaltnis auszeichnen.
Die digitale »Fire-Wire« Kameratech-
nologie ermaglicht den Anschluss von
S/W- oder Farbkameras mit unter-
schiedlicher Auflosung, so wie das
Projekt es erfordert.

Es sind sehr umfangreiche Software-
tools verflighar, die Mentoberflache
und Bedienung entspricht im \Wesent-
lichen den bekannten Systemen aus
der digitalen Vester-V\/C- Produktlinie,
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Feinschneidpressen mit Servotechnik

Servotechnik sorgt in Maschinen fiir genauer geregelte Prozesse. Fiir
Feinschneidpressen hat die Heinrich Schmid AG die Innovation in den
Markt gebracht. Der Servoantrieb vereint die Vorteile hydraulischerund
mechanischer Pressen. So sind konstante Schnittgeschwindigkeiten
unabhédngig von der Last méglich, Schnittschlag wird vermieden.
Dariiber hinaus optimieren variable Geschwindigkeiten fiir jeden Pro-
zessschritt den Gesamtprozess. Und das bei hheren Hubzahlen und

ldngeren Werkzeug-Standzeiten.

Die Schweizer Heinrich Schmid
AG produziert seit 1956 Fein-
schneidpressen. Feinschneiden
ist ein Verfahren der Stanztechno-
logie, um Metallteile hochprazise
in groBen Serien wirtschaftlich zu
fertigen. Die Schnittflachen sind
dabei abrissfrei, haben glatte,
rechtwinkelige Schnittflachen und
kdnnen, wenn sich keine weiteren
Prozessschritte mehr anschlie-
Ben, nach dem Entgraten ohne
zusétzliche Bearbeitung direkt
verbaut werden. Seit 2004 sind die
neuen Schmid-Pressen der X-TRA
Generation mit einem Servoan-
trieb ausgestattet, der den Fein-
schneidprozess kontrolliert ablau-
fen lasst. Dies bringt erhebliche
Vorteile gegeniber klassischen
Hydraulikpressen. So kénnen we-
sentlich héhere Hubzahlen erreicht
werden und verschiedene Arbeits-
prozesse in der jeweils besten
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Bild 1:
Feinschneidpresse der
X-TRA Generation

Geschwindig-
keit gefahren
werden.
Dartber hi-
~ naus wird der
- Schnittschlag
vermieden
- und die Stand-
zeiten der
Werkzeuge
erhdhen sich.
Die Pressen sind inzwischen
mit Presskraften von 1.600, 3.200,
4.000 und 6.300 kN erhéltlich

Gegensaétze liberwinden:
schneller und trotzdem
schonender schneiden

Die Feinschneidpressen verfiigen
Uber einen hydraulischen StoBel-
antrieb, der auf einem hydrome-
chanischen Lageregelkreis basiert.
Die vorgegebene Bewegung des
AC-Servomotors wird Uber das

Regelventil hydraulisch verstérkt
auf den StéBel tibertragen. Uber
die mechanische Rickmeldung
auf dieses Ventil entsteht ein
geschlossener Regelkreis, der es
ermdglicht, den StéBel mit sehr
hoher Genauigkeit geregelt zu
positionieren. Der Servomotor gibt
den Sollwert flir das hydraulische
Regelventil vor. Der Hydraulikzy-
linder fiihrt diese Vorgaben exakt
aus. Die Ventilschaltzeiten sind
bei der Servotechnologie deutlich
kirzer, da kein Fullventil mit lan-
gen Schaltzeiten eingesetzt wird.
Das ermdglicht deutlich schnellere
Zykluszeiten. Zusammen mit exakt
wiederholbaren StéBelbewe-
gungen gibt es bei Verkniipfungen
mit Rdumern, Wischern oder an-
deren Prozessen keine Zeitverzo-
gerungen. Mit dieser Technologie
erreichen die Pressen eine exakt
geregelte Geschwindigkeit und
wesentlich héhere Hubzahlen. So
erreichen die Feinschneidpressen,
abhéngig von Materialbeschaf-
fenheit, Materialstérke und Press-
kraft, bis zu 100 Hibe pro Minute.
Das war mit der konventionellen
Technologie niemals auch nur
ansatzweise zu erreichen.

Der HauptstoBel fahrt nun Gber
den gesamten Schneidvorgang
mit der vorgegebenen Geschwin-
digkeit. Bei herkémmlichen Pres-
sen beschleunigt sich der StéBel,
durch die schlagartig freiwerdende

- Bild 2:

"~ Die Schnittflachen
-sind beim Fein-

- schneiden abrissfrei,
haben glatte recht-
‘winklige Schnittfla-
‘chen und kénnen,
wenn sich keine wei-
teren Prozessschritte
mehr anschlieBen,
nach dem Entgraten
‘ohne zusatzliche
‘Bearbeitung direkt
 verbaut werden
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Krafttibertragung auf
Ringzacken- und Gegen-
halteplatte durch

Bild 3: Die Feinschneidpressen verfiigen liber einen hydraulischen StéBelantrieb, der

auf einem hydromechanischen Lageregelkreis basiert. Die vorgegebene Bewegung des
AC-Servomotors wird Uiber das Regelventil hydraulisch verstérkt direkt auf den StéBel
libertragen (Werkbilder: Heinrich Schmid AG, CH-Jona)

Schnittkraft nachdem das Material
durchgetrennt ist, massiv und wird
erst vom mechanischen StéBel-
anschlag aufgefangen. Dieser
Schnittschlag, der Presse und
Werkzeug extrem belastet, denn
schlieBlich 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 Schmierfahig-

keit des Schneiddls nicht mehr
Uberbeansprucht. Das erhoht die
Standmengen der Werkzeuge und
macht gerade die Bearbeitung von
rostfreien Materialien wirtschaft-
licher, 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
ebenso genau wie mit einem me-
chanischen Anschlag. Auf einen
Festanschlag kann somit verzich-
tet werden. Dies verhindert das
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Eintauchen des Stempels in die
Matrize. Das Eintauchen besché-
digt aufgrund des kleinen Schnitt-
spalts im Feinschneidwerkzeug
die Schneidelemente und redu-
ziert die Standzeit der Werkzeuge
erheblich. Standen friher héhere
Hubzeiten verkiirzten Werkzeug-
standzeiten entgegen, so sind

mit dem Servoantrieb deutlich
héhere Hubzahlen méglich und
die Werkzeuge halten trotzdem
langer. Gerade bei einer Teilefer-
tigung, bei der die Kosten pro
Stlck fir den Werkzeugunterhalt
héher waren als das eigentliche
Feinschneiden, konnte mit héherer
Geschwindigkeit nichts gewonnen
werden. Bei den neuen Pressen
berichten Anwender von 10-20 %
I&ngerer Standzeit bei gleichzeitig
50 % mehr Hiben.

Verschiedene Bearbeitungs-
schritte mit jeweils optimaler
Geschwindigkeit

Die Servosteuerung bietet aller-
dings noch einen weiteren groBen
Vorteil. Wurde friiher die SttBelge-
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schwindigkeit Uber den gesamten
Hub unveréndert gefahren, wobei
der eigentliche Feinschneidvor-
gang in Abh&ngigkeit von Material
und Starke die Geschwindigkeit
definiert hat, so kbnnen heute im
gleichen Krafthub unterschied-
liche Geschwindigkeiten gefahren
werden. Jeder Bearbeitungsschritt
kann somit im Hub seine eigene,
optimale Geschwindigkeit fahren.
So kann flr Schneiden die idea-
le Schneidgeschwindigkeit, fir
Prégen die ideale Pragegeschwin-
digkeit, flir Biegen die passende
Biegegeschwindigkeit gewahlt
werden und so weiter. Das bedeu-
tet, dass beispielsweise im glei-
chen Hub zun&chst mit Biegege-
schwindigkeit gebogen, dann mit
Schneidgeschwindigkeit geschnit-
ten und schlieBlich mit Pragege-
schwindigkeit gepragt wird.

Vor allem fiir komplexere Teile mit
Pragungen und Umformungen, die
auf mehrstufigen Folgeverbund-
Werkzeugen gefertigt werden,
eignet sich diese Technologie be-
sonders gut. So lassen sich zum
Beispiel Belagstréger flr PKW-
Bremsen, Getriebehebel, Ver-
zahnungsteile oder ahnliche Teile
mit der Servotechnologie sehr
wirtschaftlich feinschneiden. Auch
Kleinteile kdnnen dank besserer
Verschachtelungsmdglichkeiten

in Mehrfachwerkzeugen in groen
Serien sehr effizient produziert
werden. Anwender fertigen zum
Beispiel Teile flr Trschldsser,
Sicherheitsgurte oder Elektrowerk-
zeuge. '
Zusammenfassend auBern alle
Anwender der neuen X-TRA Fein-
stanzpressen mit der Servo-Tech-
nologie gréBte Zufriedenheit Gber
die Effizienz und Wirtschaftlich-
keit, mit der sich Feinschneidteile
nun fertigen lassen. Die anfang-
liche Skepsis bis Unglaubigkeit
Uber deutlich héhere Hubzahlen
bei gleichzeitig langeren Werk-
zeugstandzeiten ist oftmals echter
Begeisterung gewichen. Das flihrt
haufig zu weiteren Anschaffungen.
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