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Editorial

Prof. Dr.-Ing. Hartmut Hoffmann

Univ.-Prof. und Ordinarius des Lehrstuhls fiir Umformtech-
nik und Giessereiwesen — Tech. Universitat Miinchen

Fertigung im Pulsschlag der Zeit

Ein normaler Mensch hat eine Herzfrequenz von ca. 60
Schlagenin der Minute. Viele tausend Jahre hat der Mensch
gebraucht, um im gleichen Takt, wie sein Herz schldgt, Teile
zu produzieren. Als der Dorfschmied noch Teile in Handar-
beit einzeln fertigte, dauerte es zum Teil Stunden oder Tage,
bis ein Teil seine gewiinschte Form angenommen hatte,
und den Auftraggeber kostete es entsprechend viel Geld.

Die Einflilhrung moderner Produktionsmethoden liefert
heutzutage Teile hdchster Prazision, oft ein Vielfaches
schneller als das Auge schauen kann. Wenn auf Hochleis-
tungs-Stanzautomatenim Folgeverbund hochkomplexe Ge-
ometrien entstehen, sind Hubzahlen durchaus tblich, die
dem Pulsschlag von Menschen nach sportlichen Hochst-
leistungen entsprechen. Einfachere Teile erreichen auch
leicht den Herzschlag von Fledermdusen (660 pro Minute)
oder Ubertreffen sogar deutlich den von Kolibris (1200 pro
Minute). Bis etwa Anfang April halten Fledermé&use jedoch
Winterschlaf, um in der insektenfreien Zeit Energie zu spa-
ren und senken wéhrenddessen ihren Puls auf nur 10 bis
30 Schlége pro Minute.

Was sich die Natur als Rationalisierungsmassnahme erson-
nen hat, kann die Produktion nicht (ibernehmen. Hier geht
der Trend zwar auch zum mafvolleren Umgang mit Res-
sourcen, dies trifft jedoch bei den Abnehmern nur dann auf
Akzeptanz, wenn die Leistungsfahigkeit der Produktions-
anlagen trotzdem gesteigert wird. Wer Erfolg im Geschaft
haben will, muss sich dem Pulsschlag der Zeit unterwerfen
und darf an Winterschlaf gar nicht erst denken, nicht beim
Werkzeug, nicht beim Equipment und schon gar nicht bei
den Mitarbeitern. Denn der Wettbewerb schlaft nicht.

Ihr Hartmut Hoffmann
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Neue Zangenvorschub-Apparate — Serie VGB

Tendenzen in Richtung diinnerer Bénder und krzerer Vor-
schilbe in der Elektronikindustrie rufen nach neuen Lo-
sungen im Bereich der Vorschubtechnik. Sind die Rollenvor-
schilbe in Europa weit verbreitet und sehr beliebt, so muss
den Anwendungen mit immer dinneren Bandmaterialien
und kirzeren Vorschublédngen Rechnung getragen werden.
Deswegen hat sich BRUDERER entschlossen, in Zusammen-
arbeit mit SANKYO Japan, eine neue Serie von Zangenvor-
schilben zu entwickeln — mit grossem Erfolg.

Die mechanische Konstruktion der neuen Zangenvorschiibe
basiert auf der langjahrigen Erfahrung beider Unternehmen
in der Herstellung und Anwendung von Band-Vorschubappa-
raten. Die Baureihe besteht aus 3 Typen: VGB 30, VGB 60 und
VGB 100. Die Zahlen représentieren gleichzeitig die jeweils ma-
ximale Vorschublénge.

Zangenvorschub VGB 30 - angebaut an einen Hochleistungs-
Stanzautomaten der Baureihe BSTA 250

Seit der Marktprésentation der Vorschiibe im Sommer 2005
wurden nicht weniger als 40 Einheiten an BRUDERER Hochleis-
tungs-Prézisions-Stanzautomaten angebaut. Auffallend sind
die leichte Handhabung sowie die Vorteile beim Vorschieben
von diinnen und beschichteten Bandern. Ein weiterer Vorteil
der VGB Serie ist, dass die Vorschilbe ohne grosse Umbauten

an die meisten BSTA Modelle eines jeden Baujahres angebaut
werden kénnen. Dieses war ein Hauptaugenmerk in der Ent-
wicklungsphase. Der Vorschub wird direkt mit der Antriebswel-
le der Maschine verbunden, so dass der Einsatz eines Zahnrie-
mens als Antrieb entfallt. Weiterhin wird der Vorschub direkt
in den Olkreislauf der Maschine eingebunden - eine separate
Schmierpumpe entfallt somit. Dieses erhéht die Lebensdau-
er des Vorschubapparates, bei gleichzeitiger Reduzierung der
Wartungsaufwande.

Selbstverstandlich kénnen die Zangenvorschiibe der VGB Se-

rie auch an alle neuen BSTA-Stanzautomaten bis 500 kN Press-
kraft angebaut werden.

Leistungsdaten der VGB Vorschubreihe

Typ VGB30 | VGB60 | VGB 100

Vorschublange | mm 0-30 | 0-60 | 0-100

Materialstarke | mm 0-2 0-2 0-2

Bandbreite max. | mm 100 100 100

Hubzahl max. | 1/min. | 2’000 1'500 1000

Wiederholgenauigkeit | mm | 0,025 | +0,025 | + 0,025

Vorschubwinkel 156° 165° 165°

www.bruderer-presses.com

Neues Farbkonzept fir BRUDERER Stanzautomaten

Nachdem Uber die letzten Jahre viele technische Innovati-
onen und Verbesserungen in die BRUDERER Hochleistungs-
Stanzautomaten eingeflossen sind, nimmt nun auch die
aussere Gestaltung der Maschinen eine moderne Optik an.

BSTA 500-110B in neuem Farbkonzept

Automatische Stosselverstellung wahrend des Stanzpro-
zesses, steifere Triebwerksauslegung und moderne Maschi-
nensteuerung sind nur einige Beispiele der Neuerungen, wel-
che liber die letzten Jahre in die Stanzautomaten eingeflossen
sind. Alle Neuerungen und Verbesserungen sind aber von aus-
sen nicht oder nur bedingt sichtbar geworden.

Nun hat sich BRUDERER entschlossen, den innovativen und
modernen Stanzautomaten durch ein neues Farbkonzept
aufzuwerten. Die Farben Weiss und Anthrazit pragen die op-
tischen Merkmale der neuen Maschinengeneration.

Seit der Markteinfiihrung vor tber 50 Jahren wurden die
BRUDERER Stanzautomaten in der Farbe griin ausgeliefert. Da-
mals war dies eine Innovation, denn alle anderen Lieferanten
in der Maschinenindustrie hatten die Farbe grau als Standard.
Die moderne und freundliche Farbkombination wurde im Markt
schon sehr gut akzeptiert und das positive Feedback der Kun-
den stimmt uns zuversichtlich.

www.bruderer-presses.com



Gebrauchtmaschinen mit Hersteller-Garantie

Eines ist unbestritten: ein fabrikneuer BRUDERER-Stanzau-
tomat ist in seiner Performance durch nichts zu ersetzen.
Gleichwohl mag es Anwendungsfélle und wirtschaftliche
Rahmenbedingungen geben, bei denen eine Neumaschine
nicht zwangslaufig erforderlich ist.

Um auch in diesen Féllen ihren Kunden eine optimale Lésung
bieten zu kénnen, hat die BRUDERER GmbH jetzt ihr ohnehin
weit reichendes Maschinen- und Dienstleistungsportfolio um
den Geschaftsbereich ,Reparatur und Teilrevision von Ge-
brauchtmaschinen erweitert.

Ulrich Schmidt - Geschaftsfiihrer der BRUDERER GmbH

Zu den Hintergriinden erklart Ulrich Schmidt als Geschafts-
flhrer der BRUDERER GmbH: ,Wir sind jetzt seit 1970 mit der
BRUDERER GmbH im deutschen Markt aktiv und haben in der
Zeit ca. 2'500 Maschinen bei Kunden installiert. Unsere Stanz-
automaten haben eine Lebensdauer von durchaus mehreren
Jahrzehnten, auch unter Dauerbelastung rund um die Uhr.

Trotz héchster Anspriiche hinsichtlich Fertigungsqualitét und
Auswahl der Werkstoffe nutzen sich jedoch auch erstklassige
Materialien im Laufe der Jahre ab — Genauigkeit und Produk-
tivitat beginnen zu leiden, und die Wirtschaftlichkeit der Pro-
duktion nimmtab. Entsprechend des langen Aktionszeitraums
und der hohen Zahl installierter Maschinen, war es demnach

jetzt an der Zeit, mit einer Gebrauchtmaschinen-Initiative zu
reagieren."

Die Nachfragen von Seiten der Kunden nach einer Uberholung
von Gebrauchtmaschinen wurden immer zahlreicher. Denn:
Trotz der hohen Dauerbelastung und des daraus resultie-
renden mechanischen Verschleisses gehoren die Maschinen
l&ngst nicht zum alten Eisen, sondern sie kdnnen nicht selten
mit vertretbarem Aufwand auf einen Stand gebracht werden,
der allen produktionstechnischen Anforderungen wieder ge-
recht wird.

Hier werden Gebrauchtmaschinen wieder auf Vordermann
gebracht: Teil der BRUDERER Revisionshalle in Dortmund

Schmidt erklart: ,Stanzautomaten von BRUDERER sind ein
Hightech-Produktionsmittel, bei dem jedes Detail optimal auf-
einander abgestimmt sein muss, um bei extremen Hubzahlen
hochste Qualitatskriterien erfiillen zu kdnnen. Das gilt bei ei-
ner Neumaschine — und das gilt ebenso bei einer tiberholten
Gebrauchtmaschine. Keiner kennt die BRUDERER-Maschinen
besser als der Hersteller. Und niemand kennt die Anforde-
rungen an die Mechanik besser als wir. Und vor allem kann
keiner dem Kunden eine komplette Hersteller-Garantie auf
Gebrauchtmaschinen geben, wie wir das bei unserem neuen
Angebot tun!*

DELPHI Neumarkt: ,,Fabrik des Jahres*

BRUDERER gratuliert DELPHI Neumarkt zur Auszeichnung
als “Fabrik des Jahres”.

Das DELPHI Werk in Neu-
markt hat fur seine Me-
tallstanzfertigung die in
der Industrie begehrteste
Auszeichnung ,Fabrik des
Jahres" in der Kategorie
~Beste Prozessqualitat” er-
halten. Kein anderes Unter-
nehmen, welches an dem
international  bekannten
Wettbewerb teilgenommen
hat, konnte so ein hohes
Mass an Qualitat vorwei-
sen.
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,Null Fehler — 50 Monate ohne jede Reklamation” — dieses
Traum-Ergebnis Uberzeugte die Jury. Um ein solches Resultat
erreichen zu kdnnen, wird auf das Delphi Manufacturing Sys-
tem gesetzt. DMS integriert einige der weltweit bedeutendsten
Qualitatsphilosophien sowie den Six-Sigma-Prozess. Herausra-
gende Innovation ist die Einrichtung interdisziplinarer Teams
fur Qualitatssicherung, Konstruktionsoptimierung und Kai-
zen-Massnahmen.

In Neumarkt werden seit 1997 Metallkomponenten fiir Steck-
verbindungen auf BRUDERER Hochleistungs-Stanzautomaten
hergestellt. DELPHI hat sich einen Wetthewerbsvorteil durch
integrierte Arbeitsschritte geschaffen. Ein Beispiel: Bei der

Herstellung von zwei- und dreiteiligen Kontakten ist ein
mehrstufiger Prozess die Regel. In Neumarkt konnte er auf
einen Einstufenprozess reduziert werden. DELPHI fertigt auf
BRUDERER Hochleistungs-Stanzautomaten bis zu 3000 Teile
pro Minute.

""""

Produktivitat und Qualitat: DELPHI Produktionshalle

Der Vorzeigebetrieb auf dem Gebiet der Stanztechnologie legt
besonders Wert darauf, dass Mitarbeiter gefordert und voll in-
tegriert werden. Die gesamte Unternehmensstruktur — ange-
fangen vom Layout Uber die Materialbewegung bis hin zu den
verschiedenen Strategien der Fehlerpriifung — ist auf maxima-
le Effizienz ausgerichtet und wird standig weiterentwickelt. In
einer ergonomisch modernen Arbeitsumgebung produzieren
gut ausgebildete und hoch motivierte Mitarbeiter eine Vielzahl
von Produkten in perfekter Qualitét. So folgen die Produktions-

,otanzautomaten und Vorschub-Apparate werden bei uns
im Werk ausschliesslich mit Original Ersatzteilen ,Made by
BRUDERER® Uberholt. Nach einer mechanischen und/oder
elektrischen Reparatur erhalten unsere Kunden volle Garantie
auf alle revidierten Bauteile. Zudem kann jede Maschine den
individuellen Wiinschen des Kunden entsprechend umge-
baut sowie bei Bedarf auch den aktuellen Sicherheitsbestim-
mungen angepasst werden,” erklart Schmidt. ,Gerade beim
Einsatz hochkomplexer Folgeverbundwerkzeuge ist diese
Garantie ein extrem wichtiger Faktor, da der Anwender darauf
vertrauen kdnnen muss, dass seine Werkzeuge auch auf einer
Gebrauchtmaschine ihre volle Leistung entfalten kénnen."

.Des Weiteren sind die meisten Baureihen von gebrauchten
BRUDERER Prazisions-Stanzautomaten ab Lager verfiigbar, so
dass dem immer wichtiger werdenden Aspekt eines kurzfristi-
gen Liefertermins ebenfalls Rechnung getragen wird."

Bleibt als Fazit festzuhalten: Eine durch die BRUDERER GmbH
reparierte/teilrevidierte Gebrauchtmaschine verfligt ber die
gleiche Leistungsfahigkeit wie bei der Auslieferung als Neu-
maschine vor vielen Jahren.

Falls eine Totalrevision oder ein Wechsel der Maschinensteu-
erung, einem so genannten Retrofit, gewiinscht wird, dann
werden die Maschinen ins Hauptwerk nach Frasnacht gesandt
und dort nach den Wiinschen unserer Kundschaft total iber-
holt.

www.bruderer-presses.com

hallen Feng-Shui-Prinzipien. Ein positives Ergebnis zeigt sich
darin, dass seit mehr als drei Jahren keine Arbeitsunfalle re-
gistriert wurden.

Hightech spielt in Neumarkt eine bedeutende Rolle. So werden
die bestehenden Stanzlinien in diesem Jahr um zwei weitere
BRUDERER Hochleistungs-Stanzautomaten erganzt.

Mit Recht stolze DELPHI Crew: ,Fabrik des Jahres" mit Frau
Dagmar Wohrl vom Bundesministerium flr Wirtschaft und
Technologie

D LLPHI

www.delphi.com



DAWEDEIT — Perfektion ohne Kompromisse!

—

Bei DAWEDEIT sind Kunden Partner: ,Wir definieren uns als ein zukunftsorientiertes Unternehmen mit der unbestrittenen Fahigkeit, auf dem Weg zum perfekten Stanz- oder Stanz/Biegeteil
sowohl technische als auch technologische Innovationen voranzutreiben.”

Angesichts der medialen Préasenz der Werkzeugbauer und
Stanzbetriebe aus dem Pforzheimer Raum kénnte man
fast den Eindruck gewinnen, dass die Region im Umkreis
der ehemaligen Goldstadt der einzig wahre ,Stanzort’ in
Deutschland sei. Doch natiirlich gibt es bundesweit auch
andere Unternehmen, die ihr Metier zumindest ebenso gut
beherrschen. Unbestritten zu diesem Kreis der ,externen
Exzellenzen“ gehdrt die DAWEDEIT GmbH aus Lidenscheid,
die ihre Starke inshesondere als Resultat einer ganzheit-
lich-kompetenten Offerte aus Werkzeugbau sowie Stanz-
und Stanz/Biegetechnik definiert.

Seit der Griindung vor 35 Jahren sind Prazision und Qualitéat
die obersten Prinzipien der DAWEDEIT GmbH aus Liidenscheid.
Das Leistungsspektrum des familiengefiihrten Unternehmens
reicht heute von der Entwicklung und dem Bau von Prézisi-
ons-Folgeverbundwerkzeugen, kombinierten Stanz- und Bie-
gewerkzeugen sowie Schweisswerkzeugen bis hin zu schlis-
selfertigen Gesamtkonzepten inklusive Serienfertigung. Dabei
sei vor allem der ganzheitliche Ansatz der Schliissel zum Er-
folg im harten Tagesgeschaft, wie Gunter Dawedeit als Ge-
schaftsfiihrer betont; ,Wir sind Partner unserer Kunden, von
der Aufgabenstellung bis zur Auslieferung: angefangen von der
Beratung, Projektierung und entwicklungsbegleitenden Kons-
truktion Uber das Prototyping, die Werkzeugentwicklung und
den Werkzeugbau bis hin zur Serienfertigung. Und das in allen
Aspekten auf allerhchstem Niveau!*

.In dem Kontext definieren wir uns als ein zukunftsorien-
tiertes Unternehmen mit der unbestrittenen Fahigkeit, auf
dem Weg zum perfekten Stanz- oder Stanz/Biegeteil sowohl
technische als auch technologische Innovationen voranzu-
treiben,” ergénzt sein Bruder und Geschaftsfiihrungskollege
Siegfried Dawedeit und nennt beispielhaft das Laserschweis-

sen im Werkzeug oder das Realisieren komplexer integrierter
Montageprozesse, das man in beiden Féllen seit langem schon
beherrsche. Nur habe man halt nie ein grof3es Brimborium dar-
um veranstaltet.

Angesichts der marketinggetriebenen Omniprasenz der Kolle-
gen im wilden Siiden habe man jedoch erkannt, dass bei aller
gelebtenBescheidenheitinzwischenauch Klappern zum Hand-

4 il

werk des Werkzeugbauers gehdre, so Hans-Joachim Waibel
als technischer Leiter und Prokurist, der sogleich eine der
besonderen Stérken von DAWEDEIT nennt: ,Seit Jahrzehnten
bereits beherrschen wir die Stanz/Biege-Technik ebenso per-
fekt wie den Folgeverbund-Prozess. Damit sind wir in der Lage,
unsere Kunden im Rahmen von Neuprojekten in jedem Fall
optimal zu beraten, welcher Lésungsansatz der wirtschaftlich
glnstigere ist!* Zudem biete man dem Kunden nicht nur die



Von oben nach unten: Die Geschaftsfiihrer Gunter & Siegfried
Dawedeit, der Qualitdtsmanagement-Beauftragte Michael
Dawedeit

Wahl zwischen diesen beiden technologischen Alternativen,
wie Michael Dawedeit als Qualitdtsmanagement-Beauftragter
erklart: ,Darliber hinaus offerieren wir unseren Kunden ein
modulares Dienstleistungsangebot, aus dem er sich bedienen
kann. Angefangen bei der reinen Lohnfertigung mit Fremd-
werkzeugen, dem eigentlichen Bau von Stanzwerkzeugen bis
hin zu komplexen Engineeringlésungen — beispielsweise im
Stanz/Biege-Bereich —wo wir Projekte InHouse realisieren und

-

Starkes Team: Bei DAWEDEIT schreiben Mensch und Maschine gemeinsam das Drehbuch zum Erfolg. ,Bei Qualitat und Prézisi-
on zahlt fur uns nur das Optimum — das gilt flir alle eigenen Unternehmensbereiche, und das gilt mithin auch fir die Stanzau-

tomaten.”

anschliessend Prozess und Equipment im Werk des Kunden
aufbauen und einfahren.” Gunter Dawedeit lasst anschlies-
send aber keine Zweifel aufkommen, welche Alternative ihm
die liebste und fur den Kunden die beste ist: ,Unsere Stérke
liegt in der effizienten Prozesskette. Deshalb sind wir beson-
ders stark, wenn wir ein Projekt von der Entwicklung bis zur
Serienfertigung im eigenen Haus betreuen.”

Was speziell die Serienfertigung im Stanzbereich anbelangt,
schworen die Lidenscheider seit Jahrzehnten auf Equipment
von BRUDERER. ,Bei Qualitit und Prazision zahlt fur uns nur
das Optimum — das gilt flir alle eigenen Unternehmensbe-
reiche, und das gilt mithin auch fiir die Stanzautomaten®, be-
griindet Siegfried Dawedeit. Dass die Offerten der Schweizer
nicht gerade zu den glinstigsten Maschinen im Markt geho-
ren, stort die Sauerlander denn auch allenfalls im Zeitfenster
der Investition. Gutes habe nun einmal seinen Preis, den man
stets in die richtige Relation bringen misse, so der Geschafts-
fuhrer weiter, um zu erkléren: ,Die unbestrittene Klasse von
BRUDERER spiegelt sich ja nicht nur 1:1 in besseren Produkten
wider, sondern auch in langeren Werkzeugstandzeiten respek-
tive in hohen Nutzungsquoten und letztlich in einer extremen
Prozesssicherheit in der Serienfertigung. Eben deshalb kén-
nen wir ganz beruhigt langfristige Garantien flir unsere Werk-
zeuge abgeben — vorausgesetzt, sie werden anschliessend
auf BRUDERER-Stanzautomaten eingesetzt.

Dar(iber hinaus spannt Waibel den Bogen zurtick in die Kons-
truktion, wo man keinerlei Restriktionen beriicksichtigen
musse. ,0b es beispielsweise um hochgenaue Zweifachgewin-
de bei 200 Hub geht oder um das Schweissen im Werkzeug,
um das integrierte Nieten oder um integrierte Montagevorgan-
ge mit Teilezufiihrung: Die BRUDERER Stanzautomaten geben
uns einfach die Gewissheit, dass sich unsere innovativen

Ideen letztlich in der fertigungstechnischen Praxis ebenso
optimal wie prozesssicher umsetzen lassen. Es funktioniert
einfach und immer!*

Entsprechend hoch sind die Erwartungen an den neuen
800 kN-Stanzautomaten, welcher bald schon die Kapazitaten
in Lidenscheid erganzen wird und fiir DAWEDEIT weit mehr als
nur einen quantitativen Schritt nach vorn bedeutet, wie uns
Siegfried Dawedeit erklart: ,Aus der Tradition heraus sind wir
hislang im Bereich von Blechdicken zwischen 0,05 mm bis
maximal 1,5 mm aktiv. In der jungeren Vergangenheit kamen
jedoch immer intensivere Anfragen, ob wir nicht auch gréi3e-
re Aufgaben Gbernehmen kdnnten. Aus Sicht des Werkzeug-
baus ware das zwar kein Problem gewesen, doch mit unseren
500 kN-Stanzautomaten fehlten uns schlichtweg die ferti-
gungstechnischen Voraussetzungen. Die hohere Stanzkraft
der neuen Maschine und der deutlich langere Werkzeug-Ein-
bauraum in Verbindung mit einem Bandvorschub in 90° Aus-
fuhrung werden uns nun eine gréssere Bandbreite an Maglich-
keiten bieten und damit unseren Kunden ein noch grésseres
Mass an Flexibilitat.”

Das Schlusswort Ubernimmt dann Michael Dawedeit als Ver-
treter der néchsten Unternehmensgeneration: ,Fir uns ist
der neue 800 kN-Stanzautomat eine strategische Entschei-
dung und ein klares Zeichen an den Markt, dass DAWEDEIT in
Zukunft eine (im wahrsten Sinne des Wortes) noch grossere
Rolle spielen will und wird.”

www.dawedeit.com



ARKU Maschinenbau GmbH:
Experten der Richt- und Vorschubtechnik

ARKU Maschinenbau GmbH hat seit 1928 mit Blech zu tun.
Das Unternehmen aus Baden-Baden entwickelte sich zum
Marktfiihrer der Richt- und Vorschubtechnik und hat tausen-
de Richtmaschinen im Einsatz.

ARKU Pressenvorschubanlagen sind weltweit bei Top-Firmen
des Mittelstandes und der Automobilindustrie im Einsatz.
Durch die langjahrige Zusammenarbeit mit erfolgreichen
Blechverarbeitern stehen ARKU Anlagen heute flr hochste
Prézision bei maximaler Verfuigbarkeit.

Firmensitz und Produktionsstatte der ARKU GmbH in Baden-
Baden

Die Richttechnik ist die Kernkompetenz des traditionellen Fa-
milienunternehmens. ARKU bietet die komplette Bandbreite
von Richtmaschinen an. Von Vorschubrichtmaschinen tber
Prézisionsrichtmaschinen bis hin zu Hochleistungsrichtma-
schinen fiir Blechband. Auch Teilerichtmaschinen befinden
sich im Produktspektrum des Unternehmens.

ARKU Prazisionsrichtmaschinen sind mit dem eigens ent-
wickelten Antriebskonzept EcoPlan® ausger(istet. Das paten-
tierte Antriebskonzept mindert das Durchrutschen der Richt-
walzen auf dem Material. Dadurch werden Markierungen auf
der Materialoberfl&che verhindert und der Verschleif3 der Richt-
walzen minimiert. Durch das EcoPlan® sinkt die Belastung der
einzelnen Gelenkwellen deutlich und der Leistungsbereich der
Maschine steigt um bis zu 30 Prozent an.

Hochwertige Richtmaschinen zeichnen sich durch gute Rei-
nigungsmaglichkeiten aus. Kassettenwechselsysteme fiir
Richtwalzen sorgen flir schnelle und griindliche Reinigung. So
werden konstant gute Richtergebnisse erreicht und die Pro-
zesssicherheit der Gesamtanlage steigt.

Optimale Richtergebnisse und hohe Verfuigbarkeit: Prazisi-
ons-Richtmaschine in Kombination mit einer Doppel-Wende-
haspel

ARKU Pressenvorschubanlagen sind weltweit bei Top-Firmen
des Mittelstandes und der Automobilindustrie im Einsatz. Das
badische Unternehmen optimiert die Coilwechselzeiten der
Bandanlagen. Ein Beispiel dafur sind die Doppelwendehas-
peln. Wahrend die Anlage produziert, kann auf der Beladeseite
der neue Coil vorbereitet werden. Dadurch werden die Rust-
zeiten minimiert und die Verfligbarkeit der Anlage erhéht sich
entsprechend.

Der Kundenservice ist im Unternehmen stark positioniert.
20 Mitarbeiter sind im Serviceteam tétig. ARKU bietet seinen
Kunden eine 24-Stunden-Servicehotline und kann im Ernstfall
schnell reagieren. Auch der Austausch von Bandanlagen und
Richtmaschinen wird vom ARKU Serviceteam angeboten, denn
neue Richtmaschinen kdnnen die Verfiigbarkeit von bestehen-
den Anlagen enorm steigern.

ARKU Maschinenbau GmbH
Siemensstrasse 11
D-76532 Baden-Baden

Telefon  +49 (0) 7221 5009-0
Fax  +49(0) 7221 500911

info@arku.de
www.arku.de

GFL: Larmbekampfung als Aufgabe

+Eines Tages wird der Mensch den Larm ebenso unerbittlich
bekampfen missen wie die Cholera und die Pest.”
(Robert Koch)

Moderne industrielle Fertigungsprozesse sind auf hohe Stiick-
zahlen ausgerichtet. Stanzautomaten, Pressen, Frasen — all
diese Maschinen laufen heute mit Geschwindigkeiten, von de-
nen man vor Jahrzehnten nicht mal zu trdumen wagte.

Doch mit diesem technischen Fortschritt kommt auch als
unerwiinschte Nebenerscheinung ein gesteigerter Larmpe-
gel wahrend der Produktionsphase. Die negativen Folgen von
Larm sind ausreichend bekannt:

...aurale: haufige & langfristige Exposition flihrt gesichert zur
Larmschwerhdrigkeit, eventuell des weiteren zu chronischem
Tinnitus. Extrem hohe Schallpegel filhren zur Zerstérung von
Gehorstrukturen.

...extra-aurale: chronische Larmbelédstigung filhrt zu Stress,
und darauf folgen Magen-Darm— sowie Herz-Kreislauf-Erkran-
kungen. Schlafstérungen, eingeschrankte Konzentrations-
und Reaktionsfahigkeit sowie Gereiztheit sind einige weitere
mdgliche Folgen.

Larmschutz ist also mehr als nur die Humanisierung des Ar-
beitsplatzes — er ist die dauerhafte Garantie fur eine funkti-
onsfahige Produktionskette bestehend aus menschlicher und
maschineller Arbeit.
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Die GfL mbH entwickelt und fertigt seit tber 30 Jahren tech-
nischen Schallschutz fur alle denkbaren Anwendungsbe-
reiche. Basierend auf den gesammelten Erfahrungen mit
Schallschutz im Automobilsektor bis hin zur Schwerindustrie
vertritt die GfL heute eine klare Aussage:

Kein industrieller Fertigungsprozess muss mehr die vorgege-
bene 80 dB(A) Grenze der EU-Richtlinie 2003/10/EG, die ver-
bindlich seit dem 15.2.06 gilt, mit entsprechend ausgelegtem
Larmschutz Uberschreiten. Kostenginstige Lésungen sind
flir jede Applikation und Kombination von Fertigungsprozes-
sen mdglich.

Gesellschaft fur Larmbek&mpfung mbH — Individuelle Schall-
schutzmassnahmen nach Kundenwiinschen: Fertigungsan-
lage bei Fa. Miele

In der Gesamtiibersicht bietet die GfL mbH seiner internatio-
nalen Kundschaft folgende Produkte sowie Dienstleistungen
an:

Larmschutz- und Sicherheits-Kapselungen
Raumakustische Massnahmen
Montage/Demontage/Wartung
Zeitgemé&sser Umbau von Altanlagen
Beratung bei Schallschutz-Fragen

Planung von Schallschutz-Massnahmen
Einfache Schallpegel-Messung

Blech- und Stahlsonderbau

(((G1L)))

Gesellschaft fur Larmbekampfung mbH
Otto-Brenner-Strasse 3a
D-21337 Liineburg

Telefon +49 (0) 4131 54063
Fax +49 (0) 4131 83372

info@gfl.laebus.de
www.gfl-schallschutz.de



GUTHLE Maschinenbau GmbH & Co.:
Kompetenz in Werkzeuglogistik

Die Guthle Maschinenbau GmbH & Co. ist fur den internati-
onalen Pressen- und Werkzeugmaschinenbau und dessen
Anwender der kompetente Ansprechpartner in allen Fragen
rund um Werkzeuglogistik, Werkzeugpositionierung und
Werkzeugspannung.

Guthle Produkte zeichnen sich aus durch innovative Produkte
bei hohem Qualititsstandard. Uber 50 erfahrene Mitarbeiter
sorgen im Eigentumer geflihrten Unternehmen flr eine opti-
male Betreuung der Kunden: ,Jede Aufgabenstellung ist an-
ders — es sind gerade die Details, die uns interessieren”. So
lassen sich Standardlésungen und komplexe Systemapplikati-
onen kundenspezifisch und schnell realisieren.

Das haufige Wechseln von Stanzwerkzeugen —wdéchentlich bis
mehrmals téglich bei Schichtbetrieb — bedeutet oft unkalku-
lierbare hohe Stillstandszeiten der Produktionsanlagen. Diese
Problematik wird kiinftig zunehmen, denn der Markt verlangt

ein zunehmendes Mass an Flexibilitat. Durch den Anbau einer
geeigneten Werkzeugwechsel-Peripherie kdnnen die bisher
ublichen Rustzeiten erheblich reduziert und die Produktivitat
der Fertigungsanlage gesteigert werden.

In den Stanzautomaten sorgen ROLLBLOC - HUBLEISTEN — inte-
griertindenT-Nuten der unterenund oberen Aufspannplatten—
flir einfaches Rangieren der Stanzwerkzeuge. Das Verschieben
und Positionieren erfordert einen geringen Kraftaufwand und
erleichtert den Umrlistprozess erheblich. Die Tragelemente,
bestehend aus Kugeln oder Walzen, werden durch einzelne Fe-
dern gestitzt und durch Spannen der Werkzeuge nachfolgend
unter das Niveau der Aufspannplatten abgesenkt.

Bei den hydraulischen Ausflihrungen kann entweder die Sys-
temhydraulik des Stanzautomaten oder eine Handpumpe
eingesetzt werden. Die ROLLBLOC - Hydraulikaggregate — im
Zusammenspiel mit den hydraulischen ROLLBLOC - Schnell-

spannern in abgestimmter Ausfiihrung flr verschiedenste
Einsatzgebiete — ermdglichen eine deutliche Reduktion der
Rstzeiten.

Ausserhalb der Stanzautomaten tibernehmen ROLLBLOC - Kon-
solen mit einer Tragfahigkeit von 5 bis 100 kN den sicheren
Ein- und Ausbau der Stanzwerkzeuge. Sie bilden die Uberga-
bestation der Werkzeuge zum Stanzautomaten, die mit Kran
oder Stapler transportiert werden. Die nadelgelagerten Trag-
walzen der Konsolen gewéhrleisten ein leichtgangiges und
lineares Verschieben der Stanzwerkzeuge. Die schwenkbaren
ROLLBLOC - Konsolen werden entweder am Stanzautomaten
fest montiert oder lassen sich — flir eine variable Nutzung an
mehreren Maschinen — mittels Konsolenhaken einhangen.

ROLLBLOC und DILOS sind die wirtschaftlichen Produktreihen
zur Steigerung der Produktivitat durch schnelleren Werkzeug-
wechsel.

‘@‘ GUTHLE

IDEE UND SYSTEME

ROLLBLOC DILOS

GUTHLE Maschinenbau GmbH & Co.
Gottlieb-Haefele-Strasse 9
D-73061 Ebersbach

Telefon  +49 (0) 7163 9909-0
Fax  +49 (0) 7163 9909-90

tech-info@guethle-swt.de
www.guethle-swt.de

SLE: Integrierte Losungen flr das Konservieren von Stanzteilen

Bei der Herstellung von elektrischen Komponenten, insbe-
sondere gestanzten Steckkontakten, steigen kontinuierlich
die Anforderungen an Qualitat und Leistung.

In der Automobilindustrie werden im Bereich der Sicherheits-
technik immer héhere Anforderungen an Steckverbinder ge-
stellt. Nach wie vor bildet die allgemeine Fahrzeugelektrik mit
ca. 36 % Fehlerursache die Achillesferse im Automobilbau: Mi-
krovibrationen, Temperaturbereiche von - 40° C bis + 130° C,
Medieneinflisse durch Dd&mpfe und Ausgasungen wie auch
der hohe Anspruch an die Lebensdauer sind nur einige Anfor-
derungen und Einfliisse, denen Steckverbindungen im Auto-
mobil ausgesetzt sind.

Darliber hinaus sollte durch eine Reduzierung von Steckkraf-
ten, eine leichte, sichere Montage und ein konstanter elek-
trischer Widerstand erreicht werden.

Konservierungssystem vom Typ KSS

Das neuartige Verfahren des Konserviersystems KSS gewéhr-
leistet ein volumengesteuertes Einbringen von Gel in die Kon-
takte. Dies geschieht unabhéngig von Dosiergeschwindigkeit
und Fliesseigenschaft des verwendeten Gels. Das Konservier-
system KSS ist furr schnelle und hochviskose Dosieraufgaben

in der industriellen Fertigung entwickelt worden. Es setzt neue
Massstabe im Bereich der automatisierten Dosiertechnik fur
kleinste Stecksysteme in der Automobilbranche.

Technische Daten KSS
Masse (BxTxH) | mm 1'030x 1000 x 1079
Gewicht | kg 250
Masse Medium-
behalter (Bx T x H) mm Lol
Schmierstoff mm3 a6
Fordermenge pro Kontakt '

Taktung | 1/min. ca. 100 Teile

Einbringen von Gel in Steckkontakte

Das Konservierungssystem KSS sorgt fur eine optimale Ferti-
gungsqualitat und bietet gleichzeitig ein Hochstmass an Pro-
zesssicherheit durch seine hohe Volumenkonstanz. Pro 1000
Steckkontakte werden ca. 2,8 — 3,5 g Gel verarbeitet. Die fiir
die jeweilige Anwendung bendtigten Parameter kdnnen ein-
fach und bequem in der Steuerung hinterlegt und werkzeug-
bezogen gespeichert werden.

Unter dem Motto ,Qualitat verbindet" bietet SLE electronic
Bausteine zur Prozessoptimierung beim Hochleistungsstanz-
prozess, die sich neben Konservieren und Olen auch mit dem
Reinigen von gestanzten Teilen befassen.

quality engineering

SLE electronic GmbH
Josef-Buchinger-Str. 9
D-94481 Grafenau

Telefon +49 (0) 8552 96400
Fax +49 (0) 8552 9640 40

info@sle-electronic.com
www.sle-electronic.com



Neu: Stosselkorrektur
mit Stutzstellen

Aktuelles Thema:

Korperschall-Auswertung und Uberwachung

Mit Sicherheit keine neue Erkenntnis: eine Veranderung der
Maschinenhubzahl hat unweigerlich eine Abweichung vom
Werkzeug-Schliessmass zur Folge. Zur Einhaltung einer
gleich bleibenden Stanzqualitat ist es deshalb notwendig,
die Stosselachse in Abhangigkeit von Hubzahl und Teilequa-
litat zu korrigieren.

Bekannt ist, dass es einen Zusammenhang zwischen Maschi-
nenhubzahl und Verdnderung vom Werkzeug-Schliessmass
gibt. Auch wenn wir als Maschinenbauer dieses Gefiige ken-
nen und es in mathematische Formeln fassen kénnen — der
Beherrschung physikalischer Gesetze sind auch uns klare
Grenzen gesetzt. Zudem gibt es geniigend Einfliisse aus Fer-
tigung und Prozess, welche sich einer mdglichen mathema-
tischen Losung entziehen.

Gefragt ist nun der Praktiker, der gute Teile bei hoher Produk-
tivitat herstellen mochte. Verandert dieser die Hubzahl des
Stanzautomaten, so korrigiert er die UT-Lage vom Stdssel (also
das Werkzeug-Schliessmass) solange, bis die geforderte Teile-
qualitat bei Betriebshubzahl wieder stimmt und die Belastung
des Stanzautomaten hinsichtlich wirtschaftlichen Aspekten
so gering wie moglich gehalten werden kann.

Und genau hier soll die Funktionalitét ,dynamische Stdsselkor-
rektur mit Stutzstellen* ansetzen — oder klarer ausgedrickt:
diese Korrektur der Stossellage soll nach einmaligem Einler-
nen vollautomatisch durch die B-Steuerung tibernommen wer-
den. Daraus ergaben sich nachfolgende Entwicklungsziele:

Freie Definition der Stdsselpositionen bei beliebigen Hubzahlen
durch den Bediener

Speicherung der ermittelten Korrekturen und Korrekturkurven
zu programmierten Werkzeugen

Lineare/Interpolierte Korrektur zwischen den einzelnen Stiitz-
stellen/Korrekturpunkten

Vollautomatische Funktion der Stosselkorrektur

Einfache Handhabung, méglichst selbsterklarend

In der Praxis funktioniert die neue Stdsselkorrektur folgen-
dermassen: Bei Veranderung der Maschinenhubzahl — egal ob
manuell oder automatisch ausgeldst, z.B. bei Maschinenstopp
oder Wechsel der Betriebsart — kompensiert die Stosselkorrek-
tur die Anderung der Stossellage vollautomatisch. Das Resultat
ist ein absolut konstantes Werkzeug-Schliessmass uber den
gesamten Hubzahlbereich. Beispielsweise weisen Pragungen
bei einer Hubzahl von 250 1/min. dieselbe Masshaltigkeit auf
wie bei einer Hubzahl von 1'400 1/min. Zudem informiert die
grafische und leicht verstandliche Anzeige den Bediener fort-
laufend tiber die aktuelle Position der Stéssellage im UT.
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Stanzautomaten, welche bereits tiber die Vorgangerversion der
Lautomatischen Stosselkorrektur” verfligen, kénnen problem-
los auf die neue Funktion ,Stosselkorrektur mit Stutzstellen®
umgerlstet werden. Das Update beinhaltet ausschliesslich
eine Anpassung der Software. Zusétzliche mechanische Kom-
ponenten werden keine bendtigt.

Die neue Funktionalitét ,Stosselkorrektur” mit Stitzstellen ist
in der BRUDERER B-Steuerung bei ausgewéahlten Applikationen
ab sofort verfiigbar. Bei Interesse nehmen Sie bitte Kontakt
auf mit lhrem zusténdigen Kundenberater.

Gleich zu Beginn etwas Aufklarung: Der Begriff ,Korper-
schall* bezieht sich auf akustische Veranderungen rein
mechanischer Kérper —wie zum Beispiel von Schneide- oder
Lochstempeln — und hat in keinster Weise etwas mit dem
menschlichen Kdrper zu tun.

Viele unter uns sind der Ansicht, dass mittels Verwendung
eines Koérperschall-Messsystems die Gerdusche ausgewer-
tet werden, welche man mit dem menschlichen Gehér wahr-
nimmt. Doch ist das, was man Kérperschall nennt, meist in
einem Frequenzbereich, der vom Menschen nicht erfasst wer-
den kann.

Die Auswertung von Korperschall ist in der Zerspanung, wie
beispielsweise beim Schleifen, Drehen, Bohren oder Frésen,
schon lange eine géangige Methode, um Verdnderungen der
Werkzeuge (Abnutzung, Bruch, usw.) feststellen zu kénnen.
Auch im Stanzprozess sind seit einigen Jahren Firmen, welche
solche Messsysteme entwickeln und vertreiben, erfolgreich
am Markt tatig. Es sind Spezialisten, denen es gelingt, durch
spezielle Auswahl von Sensoren und deren Platzierung im
Stanzwerkzeug erganzende Informationen zur eigentlichen
Werkzeugsicherung und/oder Presskrafttiberwachung zu ge-
winnen.

Typische Stanzfehler, wie zum Beispiel Bruch kleiner Loch-
stempel, gerissene Matrizen sowie wandernde Butzen, werden
durch Korperschall erkennbar gemacht, so dass Schaden am
Werkzeug verringert, die Standzeit der Werkzeuge erhéht und
die Qualitat der Teile verbessert werden kann.

Jeder Stanzvorgang besitzt eine typische, wiederkehrende
Folge von Koérperschall-Impulsen, die durch das Aufsetzen

bzw. Entlasten der Werkzeugkomponenten und durch die
Schneid- und Bruchvorgange im Werkstoff verursacht werden.
Zusétzliche oder verénderte Korperschall-Impulse weisen auf
Prozessstérungen oder Unregelmdassigkeiten im Stanzpro-
zess hin, die zur Sortierung der Teile oder zum Stoppen des
Stanzautomaten durch die Korperschall-Uberwachung fiihren
konnen.
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Bietet BRUDERER diese Technologie seinen Kunden? - Ja, in
Form von Schnittstellen zu Lieferanten solcher Systeme, bis
hin zur Integration der Bedienung in die B-Steuerung. Dies
jedoch ausschliesslich fir zertifizierte Anbieter, so genannte
,o0lution Provider”. Beratung, Service und Verantwortung ob-
liegen der Fachkompetenz des Lieferanten.

Von BRUDERER zertifizierter Anbieter:
Dr. Ing. K. Brankamp — System Prozessautomation GmbH
www.brankamp.com

BRUDERER Webseite: haufig gestellte Fragen im FAQ

Frage

Die Aufspannplatte hat Gebrauchsspuren und muss Uberar-
beitet werden. Kann die Aufspannplatte von der Grundplatte
abgenommen und auch wieder problemlos aufgeschraubt
werden, ist die Platte verstiftet?

Antwort

Alle Aufspannplatten der neueren Maschinen sind verstiftet
und kénnen so ohne Probleme ausgebaut, nachgeschliffen
und wieder positionsgenau eingebaut werden. Grundsatz-
lich sind alle Maschinen mit geteilter Aufspannplatte verstif-
tet. Bei Maschinen mit SPS, CNC und PC-Steuerungen, sollte
— je nach Abtrag durch Schleifen — die Masse der Werkzeug-
Einbauhdhen bereits programmierter Werkzeuge um das
abgetragene Mass korrigiert werden.

Frage

Wir bendtigen mehr nutzbare Hubh6he und mdchten den
180° Vorschub gegen einen 90° Vorschub tauschen. Ist dies
mdglich?

Antwort

Esist jederzeit mdglich, den 180° Vorschub durch einen 90°
Vorschub zu ersetzen. Ein Umbau kann auch problemlos
beim Kunden vor Ort erfolgen. Die zu bendtigenden Aus-
tausch-Baugruppen inklusive der Austausch-Vorschiibe
sind bei BRUDERER ab Lager verfligbar.

Je nach Anwendung kann es jedoch sinnvoll sein, einen
Servovorschub anzubauen. Diese elektrisch angetriebenen
Apparate bieten im Vergleich zu den mechanischen Vor-
schiiben eine gréssere Flexibilitat. Die variabel einstell-
baren Vorschubwinkel ermdglichen eine Steigerung der
Produktivitat sowie ein breiteres Teilespektrum. Die Servo-
Vorschubapparate von BRUDERER kénnen ab Juni 06 an al-
len bestehenden Maschinen nachgeriistet werden.

Frage

Kann ein BRUDERER Stanzautomat dauerhaft mit maxima-
ler Nennlast betrieben werden?

Antwort

Ja, dies ist eine grosse Starke unserer Stanzautomaten.
Auch wenn Sie die Maschinen im 3-Schichtbetrieb am Limit
betreiben, werden Sie keine Einbussen in der Qualitat und
Lebensdauer feststellen. Dies garantieren wir lhnen!

Frage

Warum haben BRUDERER Stanzautomaten zur optischen
Aufwertung keine Verkleidungen?

Antwort

Wir von BRUDERER sind der Ansicht, dass wir. 1. nichts
an den Maschinen zu verstecken haben, und 2. die Abde-
ckungen nur hinderlich bei Service und Unterhaltsarbeiten
waren. Zudem stehen die Stanzautomaten meist in Schall-
schutzkabinen, die durch Verkleidung aufgewerteten Ma-
schinen wiirden deshalb nur sehr bedingt zur Geltung kom-
men.

Eine Vielzahl weiterer interessanter Fragen und Antworten
finden Sie im FAQ unter: www.bruderer-presses.com

Vorschau STAMPER Ausgabe 2/06
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