Qualitatssicherung

HOCHLEISTUNGSSTANZEN

Gut beolt ist halb gestanzt

Wenn einer der grofdten Lohnstanzer Europas in neue
Bedlungstechnik fiir Bandware investiert, dann mussen Technik und
Effizienz ebenso stimmen wie Ergonomie und Umweltschutz.

Hadrter in Konigsbach-Stein hat sich fiir das M0OSS 8000 von Unidor
entschieden. Das Gerat tragt Olfilme gleichmdRig

auf Bander auf, bedlt Werkzeugzonen und Ziehstempel.

DER VOLKSMUND kennt so man-
chen Spruch, wenn es ums Schmieren
geht, zum Beispiel >Wer gut schmiert,
der gut fahrt«. Doch nicht nur zum
Fahren braucht man eine gute Schmie-
rung, sondern auch zum Stanzen von
Prizisionsteilen. Hier erhohen
Schmierstoffe die Prozesssicherheit,
verbessern die Produktqualitit und
verlangern die Werkzeugstandzeit, in-
dem sie Reibung mindern, kiihlen und
vor Korrosion schiitzen.

Wenn es um das Lohnstanzen geht,
dann ist Harter Stanztechnik in Ko-
nigsbach-Stein bei Pforzheim eine der
ersten Adressen, denn das Unterneh-
men zahlt zu den fithrenden Lohn-
stanzereien in Europa. »Wir stanzen
Folien mit 0,04 mm Dicke genauso
wie Bleche mit bis zu 5 mm Dickex«,
erliutert Dietmar Klammer, der Ferti-
gungsleiter. »Dabei verarbeiten wir
praktisch alle stanzbaren Werkstoffe,
zum Beispiel Buntmetalle, Aluminium
und Stahlwerkstoffe. Es gibt Stanztei-
le, die mit bloflem Auge kaum zu se-
hen sind; andere wiederum haben Ab-
messungen von 500 mm x 500 mm. «
Zu diesem Zweck stehen in Stein weit
iiber 100 Pressen, unter anderem von
Bruderer (www.bruderer-presses.com)
und Andritz Kaiser (www.andritz.com).
Sie verarbeiten im Jahr mehr als

7000 t Werkstoffe, die als Stanzteile in
alle wichtigen Branchen gehen: in die
Kommunikationstechnik, die Elektro-
nik, den Automobilbau, die Gebaude-,
die Haus- oder die Medizintechnik.

Als Marktfiihrer stellt Hirter auch an
Beolungsgerite hohe Anforderungen.
Klammer: »Ohne Beolung lauft nichts
mehr. Der Olfilm ist notwendig, damit
zwischen Stempel und Matrize das Ol
immer fiir die erforderliche Gleitung
sorgt. Der Stempel kann so immer in
der sogenannten Schmierphase eintau-
chen, und der Werkstoff bietet keiner-
lei Angriffsfliche, die Stempelhaut
»anzufressenc. «

Gemaif§ Kundenwiinschen nach ei-
ner Verbesserung der Be-
olung investierte
Harter fur die
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TRsystems GmbH in Pforzheim ist ein
Ingenieur-Unternehmen, das sich die
Automatisierung von Pressen aller Art

vorgenommen hat, mit dem Ziel, ©_

hochste Produktionsgiite im laufenden
Prozess zuverldssig zu sichern. Das
heutige Leistungsspektrum ist breit ge-
fachert und reicht von der Prozesskon-
trolle iiber die Messtechnik, die Senso-
rik und die Betriebsdatenerfassung bis
zum PC-Bau, zum Schaltschrankbau
und zur Maschinenrenovierung. Unidor
TRsystems ist Teil der TR-Gruppe.

TRsystems GmbH
75179 Pforzheim
Tel. 072313152-0
Fax 072313152-99
www.unidor.de
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In der Bedlungskammer wird ein Unterdruck erzeugt, sodass wahrend des Fertigens kein OI-
nebel in die Umgebung austreten kann. Das iiberspriihte Ol wird aufgefangen, gereinigt und

in den Kreislauf zuriickgefiihrt

besonders sensiblen Produktionsberei-
che in ein Bedlungsgerdt MOSS 8000
von Unidor TRsystems, Pforzheim,
das eine aufSergewohnlich feine Dosie-
rung des Olfilms erméglicht.

net — bringt das Ol umweltschonend
auf. Das Gerit besteht aus zwei Ein-
heiten: der Steuer- und Versorgungs-
einheit mit Bedienflasche und der Be-
olungskammer, die unmittelbar vor

»Nicht alle Stanzteile miissen
ganzflichig beolt werden. Das Gerit
MOSS 8000 ermoglicht es,
die Bedlung selektiv zu steuern«

DIETMAR KLAMMER, Fertigungsleiter Harter

Beguinstigt wurde die Investentschei-
dung von der Tatsache, dass die heuti-
gen Ole immer ziher werden. Dazu
Roland Bott, zustandig fiir Marke-
ting, Technologie und Training bei
Unidor: »Aus Griinden des Umwelt-
schutzes ist bei heutigen Zieh- und
Stanzolen der Weichmacher Chlorpa-
raffin nicht mehr erlaubt. Als Ersatz
kommen nur zihfliissigere Olsorten
zur Anwendung, und hier ist das
MOSS 8000 im Vorteil, weil es diese
Ole sehr gut versprithen kann. Wir
sind in der Lage, Ole bis zu einer ki-
nematischen Zahigkeit von 120 mm?/s
“(frither cSt) problemlos zu verarbei-
ten. AufSerdem gibt es die Option, das
Ol auf eine Temperatur von etwa 60
bis 70 °C zu erwdrmen.«

Das MOSS 8000 — von Unidor als
>Smart-Qil-Control-System« bezeich-
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dem Werkzeug angeordnet ist und
iiber Leitungen mit Ol und Druckluft
versorgt wird. In der Kammer wird
ein Unterdruck erzeugt, sodass wih-
rend des Fertigens keinerlei Olnebel in
die Umgebung austreten kann. Das
iiberspriihte Ol wird aufgefangen, ge-
reinigt und in den Kreislauf zurtuckge-
fithrt. Dadurch sinkt der Olverbrauch.
Auferdem lasst sich die Beolung sekti-
onsweise steuern.

Unterdruck verhind_grt
das Austreten von Olnebel

Dietmar Klammer: »Nicht alle Stanz-
teile mussen ganzflachig beolt werden.
Das MOSS 8000 ermoglicht es auf-
grund seiner hohen Flexibilitat, die
Beolung selektiv zu steuern. Dabei las-
sen sich nur die Stellen beolen, die fir
den Prozess notwendig sind. Wir ~ »
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sprechen in diesen Fillen auch von ei-
ner Schablonenspriithung. Das spart
Ol und entlastet die Umwelt.« Die Be-
olungsdiisen sind oberhalb und unter-
halb des Bandes angeordnet und las-
sen sich ebenfalls prozessorientiert un-
abhingig ansteuern.

Das gezielte und sparsame Aufbringen
des Ols hat noch einen weiteren Ein-
spareffekt, und zwar bei der Reini-
gung der Stanzteile: Es muss nur das
Ol entfernt werden, das aufgetragen
wurde. Zwangslaufig hilt dadurch
das Bad langer, es muss nicht so oft
nachgeschirft werden, das Werkzeug
erreicht langere Standzeiten, der Che-
mikalienverbrauch sinkt, und der Be-
treiber reduziert seine Kosten.

Zweidiisensystem
arbeitet sehr effizient

Die Kammerbreite wird entsprechend
der Bandbreite des Coils gewiahlt. Da-
bei arbeitet man bis 350 mm Breite in
einem 70-mm-Raster, das heifdt, alle
70 mm ist eine Olspriiheinheit ange-
bracht. Dartiber hinaus arbeitet Uni-
dor mit einem 100-mm-Raster. Zur-

zeit liegt die Maximalbreite bei

520 mm. Teil des MOSS 8000 ist ein
Zweidiisen-Sprithsystem: eine Diise ist
firr das Ol, die andere fiir die Druck-
luft, die das Ol feinst verteilt und ver-
nebelt. Das Ol wird von Prizisions-
Zahnradpumpen zu den entsprechen-
den Diusen gefiihrt.

Fur die Druckluftversorgung reicht ei-
ne ubliche 6-bar-Anlage aus, weil in
der Kammer Driicke von 0,5 bis

1,5 bar gefahren werden. Klammer:
»Der grofe Vorteil ist die exakte und
reproduzierbare Aufbringung des Ols.
Im Vergleich zu fritheren Walzensyste-
men erzielen wir einen viel homogene-
ren Olfilm. Wir kénnen genau spezifi-
zieren, wie viel Ol an welchen Stellen
aufgetragen wird und die Geriteein-
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Das Bedlungsgerat besteht aus zwei Ein-
heiten: der hier abgebildeten Steuer- und
Versorgungseinheit mit Bedienflasche
und der Bedlungskammer, die vor dem
Werkzeug angeordnet ist (Bild S. 29)

stellung in der Steuerung abspeichern.
So stellen wir sicher, dass die vom
Kunden vorgeschriebene Olmenge
auch mit der geforderten Genauigkeit
aufgetragen wird.«

Wird an einer Stanzpresse haufig nur
mit zwei unterschiedlichen Olen gear-

»Als Ersatz fiir chlorparaffinhaltige
kommen heute zihfliissigere Olsorten
zur Anwendung, und hier ist das
MOSS 8000 besonders in Vorteil, weil es
diese Ole sehr gut verspriihen kann«

ROLAND BOTT, Unidor TRsystems

beitet, so bietet sich der automatische
Olwechsel an, den Unidor entwickelt
hat. Dazu ist die Versorgungseinheit
mit zwei Tanks ausgestattet. Zunachst
wird das Ol A zuriickgepumpt und
die Kammer mit Druckluft griindlich
vorgereinigt. Dann wird mit Ol B die
Kammer komplett gespiilt, das Spilol
dann entsorgt. Damit ist die Anlage
umgestellt, und die Fertigung mit Ol B
kann beginnen. Der automatische Ol-
wechsel erfolgt in der Zeit, in der der
Bediener das Werkzeug wechselt, und
dauert etwa 10 min. Die hundertpro-
zentige Trennung der beiden Ole ist
gewihrleistet und wird auch von der
Automobilindustrie akzeptiert. Bott:
»Wenn es keine saubere Trennung der
Ole gibe, hitten wir keine Chance. «
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Komplexe Stanzteile lassen sich meist
nicht mit einem einzigen Hub ausfor-
men. Deshalb kommen in diesem Fall
grofse Werkzeuge zum Einsatz, die bis
zu 3 m lang sein konnen. In mehreren
Schritten wir die vollstindige Kontur
erzeugt. Auch fur diese Situation bie-

Die Hdrter-Gruppe aus Konigsbach-
Stein bei Pforzheim gehort zu den fiih-
renden Anbietern von Hochleistungs-
Stanzwerkzeugen, gestanzten Leiter-
bahnen und Sichtteilen, Stanzteilen
sowie kunststoffumspritzten Stanztei-
len (hybriden Bauteilen). Das Unter-
nehmen wurde 1964 als Lohnwerk-
zeugbau gegriindet. 1999 erfolgte die
Griindung der Hadrter Stanztechnik
GmbH. Der rasche Bedarf an Lohn-
stanzteilen machte das junge Unter-
nehmen in nur 10 Jahren zur groRten
Lohnstanzerei in Europa. Die Kunden
kommen aus dem Automobilbau, der
Telekommunikation, der Elektro- und
Elektronikindustrie  und  weiteren
Branchen. Es gibt Produktionswerke in
Deutschland, Polen, China und den USA
mit insgesamt rund 1500 Mitarbeitern.

Harter Stanztechnik GmbH
75203 Konigsbach-Stein
Tel. 07232 30464-0

Fax 07232 3046-50
www.haerter.com
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tet das MOSS 8000 eine Losung an:
eine zusitzliche Einheit fur die Zwi-
schenbeolung im Werkzeug. Eine wei-
tere Schmiereinheit wird tber einen
Verteiler angeschlos-
sen und sorgt im
Werkzeug fiir eine

Anspruchs-
voll: Fenster-
scharnier, das
bei Hérter in einer
Stanzstation komplett
fertiggestellt wird

Zwischenbeolung der Platine oder fur
eine direkte Beolung des Ziehstem-
pels. »Wenn ich am Anfang schon ei-
ne Tiefzieh-, Biege- oder Sickenprige-
Operation habe«, erldutert Dietmar
Klammer die Gefahr, »dann habe ich
weiter hinten im Werkzeug eventuell
zu wenig oder gar kein Ol mehr fiir
die nachfolgenden Operationen. «

Bei langen Werkzeugen
ist Zwischenbedlung moglich

Man kann deshalb ein entsprechendes
Segment im Werkzeug anbauen, mit
dem zwischen den Modulen nochmals
zusitzliches Ol taktgesteuert einge-

spritht wird. Ferner besteht die Mog-
lichkeit, bei Bedarf das Ol direkt auf
den Stempel zu sprithen. So kommt es
in keiner Position im Werkzeug zu ei-
ner Unterversorgung mit Stanzol.
Wer nun denkt, solch ein Be6lungs-
gerit setze besondere Programmier-
kenntnisse voraus, tiuscht sich. Uni-
dor-Mann Bott: »Der Bediener muss
keine CNC-, SPS- oder PC-Kenntnis-
se mitbringen. Alle Einstellungen
sind einfach und logisch auf
der Bedienflasche auszufiih-
ren.« Und Harter-Ferti-
gungsleiter Klammer
erganzt: »Ein wichti-
ger Grund, sich fur
MOSS 8000 zu ent-
scheiden, war der grofSe
Bedienkomfort der Anlage. Die Mitar-
beiter konnen zugig eingelernt wer-
den, und fiir den Olwechsel sind nur
einige Handgriffe notig. Meine Leute
sind sehr zufrieden mit dieser Tech-
nik.« Heute sind bei Harter in Ko-
nigsbach-Stein zehn MOSS 8000-Ge-
rite im Einsatz, und sie haben sich
bestens bewiahrt. Dietmar Klammer
ist iberzeugt: » Wir haben uns fur das
richtige Produkt entschieden.« m

WINFRIED SCHRODER
Journalist, KreBberg
winfried_schroeder@yahoo.de

@ Dokumentennummer fiir diesen Artikel
unter www.blechinform.com: BF100022



