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B ANEW STAR IS BORNE! B MECLOSTAMPI — EINE ERFOLGSSTORY
BSTA 200-60BE ,,ESSENTIAL* AUF ITALIENISCH
Ein neuer Stanzautomat fur klar definierte Wie aus einem kleinen Handwerksbetrieb im
Zielgruppen mit einem ebenso neuen norditalienischen Saronno ein erfolgreiches und stark
Steuerungs- und Vorschubkonzept expandierendes Unternehmen wird

I INNOVATIONEN RUND UM DEN B MASCHINENSTEUERUNGEN
FERTIGUNGSPROZESS DER NACHSTEN GENERATION
Interessante Berichte Gber flussige Technologien fir Was vor noch nicht allzu langer Zeit einfachsten
Stanz- und Umformprozesse bis hin zu Unternehmen Bedirfnissen gerecht wurde, gleicht heute einer
fir die Fertigung von funktionsfahigen Bauelementen Schaltzentrale — wohin bewegt sich die Entwicklung?

BRUDERERA




Editorial

N

e, e

vy

Dr. Frank Heines ist Associate Partner am Malik Manage-
ment Zentrum St. Gallen (Malik MZSG]). Er beschéftigt sich
schwerpunktmassig mit Strategieentwicklung, Restruktu-
rierung und Kostenmanagement.

Dr. Frank Heines

Das Malik MZSG ist ein fihrender Anbieter fir Management
Consulting und Management Education. An den Standorten
St. Gallen, Zurich, Wien, London und neu Shanghai sind
rund 200 Mitarbeiter beschaftigt. Das Malik MZSG sucht
systematisch die besten Antworten auf die Frage: Was ist
richtiges und gutes Management.

Globalisierung mit Augenmass

Vier von finf Franken erwirtschaftet die Schweizer Ma-
schinenindustrie im Ausland. Die Exportweltmeister aus
Deutschland sind am Weltmarkt dhnlich erfolgreich. Die
starke Marktposition basiert seit jeher auf der Technolo-
gie- und Innovationsfiihrerschaft und dem hohen Kunden-
nutzen. Zusatzlich haben die Anstrengungen auf der Kos-
tenseite die Wettbewerbssituation weiter verbessert.

Gleichzeitig agiert auch Asien sehr erfolgreich: Immer mehr
Anbieter aus diesen Landern messen ihre Krafte im Wett-
bewerb. Grosse Heimatmarkte mit hoher Preissensitivitat
wie z.B. in China und Indien, eine zunehmend hdhere Qua-
lifikation des Personals sowie moderne Fertigungsanlagen
sind beste Voraussetzungen fiir globales Expandieren.

Die Griinde fir diese verstarkte internationale Ausrichtung
liegen auf der Hand: die Unternehmen suchen nach neuen,
attraktiven Absatzmarkten, sie folgen ihren Kunden oder
sie wollen durch eine lokale Prasenz Ressourcenvorteile
nutzen. Dabei macht das Wort von der ,Globalisierung® die
Runde. Es ist Ansporn und Alptraum zugleich. Es wird so
haufig verwendet, dass man glauben kénnte, es sei klar
definiert. So ist es nicht. Globalisierung hat viele Bedeu-
tungen. Seine Verwendung bringt deshalb regelmassig
Missverstandnisse mit sich.

Globalisierung bedeutet nicht, dass die ganze Welt ein
,Dorf* mit Gber 6 Milliarden Menschen sein wird. Die Kul-
turen der Welt werden sich nicht angleichen, bzw. sich
einheitlich an einer westlichen Denk- und Lebensweise
orientieren. Letztlich bedeutet es auch nicht, dass jedes
Unternehmen oder seine Produkte in jedem Land der Welt
vertreten sein muss.

Globalisierung bedeutet aus heutiger Sicht zumindest:

1. dass man fiir die verschiedenen Dimensionen der wirt-
schaftlichen Tatigkeit und damit fiir das ganze Wertschop-
fungsnetzwerk des eigenen Unternehmens keinen Ort der
Welt prinzipiell ausschliessen darf,

2. dass nationale Grenzen nicht mehr wirksam vor Konkur-
renz schitzen,

3. dass man global beobachten muss, um nicht tiberrascht
zu werden, was aber nicht bedeutet, dass man auch global
handeln muss.

Die Globalisierung ist alter als Satellitenfernsehen und In-
ternet. Von den venezianischen und florentinischen Han-
delshausern tber die Fugger und Jesuiten bis heute hatte
die Globalisierung glanzvolle Epochen und Riickschlage.
Und man kann aus ihrer Geschichte flr heutige Unterneh-
men vielleicht das Wichtigste lernen: Augenmass.

new Star is borne! — BSTA 200-60BE , Essential”

Bald ist es soweit: der neue ,,BSTA 200-60BE , Essential“ wird
in gut 4 Monaten erscheinen. Wir nutzen diese Ausgabe, um
Ihnen unsere neueste Entwicklung vorzustellen, welche fiir
Unternehmen, die spezialisiert auf das Stanzen von kleinen
und prézisen Teilen sind, eine neue Dimension darstellt.

Vielleicht fragen Sie sich: ,Warum bringt BRUDERER einen neu-
en Stanzautomaten in diesem Segment“? Nun, die Antwort
ist einfach: ,Die Anforderungen des Marktes haben sich sehr
stark verandert und der BSTA 200-60BE ist die Antwort auf
diese Veranderungen. Nach einer genauen Marktstudie und
vielen Gesprachen mit unseren Kunden auf der ganzen Welt,
wurden die Bedirfnisse nicht nur in der Maschine, sondern
auch in einem neuen Steuerungs- und einem neuen Vorschub-
konzept umgesetzt”.

In den Bereichen, wo prazise Kleinstteile in grossen Stiickzah-
len gestanzt werden — namentlich in der Elektronik-, Uhren-
und Automobilindustrie — hat sich in den letzten 5 Jahren
enorm viel verandert. Die zu stanzenden Materialien wurden
immer diinner, die Vorschubschritte immer kirzer, die gefor-
derte Prazision immer hdher, der Preisdruck immer starker.
Ebenfalls fordert der dem Stanzen nachfolgende Prozess, zum
Beispiel die Montage der Bauteile oder das Umspritzen der
Stanzteile, eine immer hohere Prazision und vor allem Wie-
derholgenauigkeit. Mit dem BSTA 200-60BE ,Essential“ kann
BRUDERER diese Anforderungen nun optimal erfiillen.

Der Stanzautomat

Die Presskraft in den Zielsegmenten ist nicht die primare
Problematik. Meistens weisen die Anwendungen Presskrafte
von wenigen Tonnen auf. Deshalb wurde der neue Maschinen-
typ fuireine Presskraft von 20 Tonnen konzipiert. Bei BRUDERER
bedeutet dies, dass die Maschine chne negative Auswirkungen
auf Genauigkeit und Lebensdauer auch mit tatsdchlichen
20 Tonnen betrieben werden kann!

Neu ist, dass bei einer Maschine mit 20 Tonnen Stanzkraft ein
Triebwerk mit 2 Pleueln eingesetzt wird. Dies bringt eine we-
sentlich hohere Stabilitat und Genauigkeit im Stanzprozess.
Ebenfalls kommt beim neuen BSTA 200 die einzigartige Stds-
selverstellung von BRUDERER zum Einsatz, die etwaige Verla-
gerungen im UT-Bereich wahrend dem Stanzprozess automa-
tisch kompensiert.

Die Stanzwerkzeuge, welche trotz der immer kirzeren Vor-
schubschritte stetig langer wurden, haben uns dazu ver-
anlasst, einen Werkzeugeinbauraum von 600 mm zu defi-
nieren. Als weitere Variante ist der Stanzautomat ab Mitte

Technische Daten BSTA 200-60BE/BSTA 200-70BE

Stanzkraft kN 200

Werkzeugeinbauraum mm 600/700

2007 auch mit einem Einbauraum von 700 mm erhaltlich.
Der Stanzautomat ist im Standard als Festhubmaschine
ausgelegt. Damit werden in erster Linie die BedUrfnisse des
asiatischen Marktes erfillt, wo die meisten Maschinen fir
die Fertigung der Elektronikteile zum Einsatz kommen. Unser
Verkaufsprogramm bietet aber den Verstellhub als Option an,
um den Anforderungen in den Ubrigen Markten gerecht zu
werden. Im kleinsten Festhub von 8 mm kann die Maschine
mit einer Drehzahl von 2‘000 1/min. betrieben werden.

Die Vorschiibe

Der Rollenvorschub BBV 180 ist ebenfalls eine Neuentwick-
lung. Er wird wie die anderen Rollenvorschiibe von BRUDERER
Uber eine Kardanwelle, das heisst mechanisch angetrieben.
Die Rollen sind beim neuen BBV 180 sehr schnell und einfach
austauschbar, was eine Verbesserung im Bereich der Flexibi-
litdt und Produktivitat darstellt. Wenn es der Prozess bedarf,
kann alternativ auch ein Zangenvorschub eingesetzt werden.

Die Steuerung

Auf der Basis der bekannten B-Steuerung haben wir eine neue
Maschinen- und Prozesssteuerung entwickelt. Die so genann-
te ,B-Essential® erfullt alle Anforderungen an eine hochmo-
derne Steuerung und ist trotzdem einfach zu bedienen. Uber
den Touch-Screen kann der Bediener alle relevanten Informa-
tionen schnell und optimal strukturiert eingeben und wenn
notwendig auch wahrend des Stanzprozesses optimieren. Die
Bedienung orientiert sich mehr an den Fahigkeiten des Ein-
richters und weniger an den Mdglichkeiten der Automatisie-
rung. Maschinenseitig zurlick zu den Wurzeln, prozessseitig
das was gebraucht wird — ist die Devise. Die Hardware ist so
aufgebaut, dass alle rotierenden Elemente wie zum Beispiel
Lufter und Festplatte eliminiert wurden. Das Hauptaugenmerk
wurde bei der Hardware auf Zuverlassigkeit und Langlebigkeit
gelegt. Das Konzept fiihrte auch zu einer wesentlichen Reduk-
tion der Schaltschrankgrosse.

Zusammenfassung

Die Stanzautomaten BSTA 200-60BE und BSTA 200-70BE bie-
ten die optimale Wahl, wenn es um die Fertigung von kleinen
und prazisen Stanzteilen geht. Durch eine genau auf die Ziel-
gruppe ausgerichtete Konstruktion, wo die Kosten als wesent-
licher Faktor die Konstruktionsphase gepragt haben, konnte
eine Maschine entstehen, welche die Wettbewerbsfahigkeit
unserer Kunden enorm steigern wird. Zusatzlich wurde durch
die Wahl der Steuerungskomponenten und Vorschiibe grosser
Wert auf eine einfache Handhabung und héchstmdgliche Pro-
duktivitat gelegt.

www.bruderer-presses.com

Festhub: 8, 15 (Standard) oder 25
Verstellhub: 8, 13, 16, 19, 25, 32, 38 (7 Stufen)

Hubhdhen mm
Verstellhub mm 8 13
Hubzahl max. 1/min. 1800 1’500
Festhub mm 8 15
Hubzahl max. 1/min. 2000 1440
Stosselverstellweg mm 40
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erlangerter Werkzeugeinbauraum beim BSTA 25H

Wer kennt das nicht: Werkzeugeinbaurdume sind durch im-
mer langer werdende Stanzwerkzeuge haufig zu kurz. Trotz-
dem muss das nicht das Aus fiir den Stanzautomaten vom Typ
BSTA 25H bedeuten. BRUDERER hilft Ihnen, diese Stanzau-
tomaten — im Zusammenhang mit einer Revision in einem
unserer Kompetenzzentren — durch eine Verldngerung des
Werkzeugeinbauraums von 540 mm auf 650 mm den neuen
Umsténden anzupassen.

Anstatt einen alten BSTA 25H wegen zu kurzem Werkzeugraum
an einen Maschinenhandler zu verkaufen, kdnnen BRUDERER
Kunden seit Sommer 2006 eine Revision dieser Maschine nut-
zen, um den Werkzeugeinbauraum auf 650 mm verlangern zu
lassen. Dies ermdglicht einen weiteren Einsatz der Maschine
auch mit langeren Folgeschnittwerkzeugen. Wir bieten Ihnen
damit eine kostenglinstige Alternative, welche die Flexibilitat
und Werterhaltung Ihres Maschinenparks unterstitzt.

Dazu braucht es generell drei neue Bauteile: Einen speziellen
Stossel sowie Grund- und Aufspannplatte des BSTA 25L. Die
FUhrungsstiitzen und das Maschinengehduse kdnnen nach-
gearbeitet werden. Daneben sind nur noch wenige Kleinteile
notwendig. Im Rahmen einer Revision lasst sich dieser Umbau
problemlos bewerkstelligen.

Diese Verlangerungen bieten wir [hnen in folgenden
Kompetenzzentren an:

BRUDERER AG Schweiz, BRUDERER GMBH in Deutschland,
BRUDERER PRESSES (Far East) in Singapur, BRUDERER
Machinery (Suzhou] in China und BRUDERER K.K. in Japan.
Bitte nehmen Sie bei Interesse mit einer dieser
Niederlassungen Kontakt auf.

3D-Darstellung eines von 540 mm auf 650 mm verlangerten
Stanzautomaten vom Typ BSTA 25H

Messevorschau zur EuroBLECH 2006 in Hannover

Nehmen Sie teil am Puls der Stanzwelt und besuchen Sie uns
auf der diesjahrigen EuroBLECH. Wir demonstrieren lhnen
auf eindriickliche Weise, weshalb unsere Stanzautomaten
—nebst der Fertigung von Stanzteilen im Bereich hoher Pro-
duktionsgeschwindigkeiten — genau so pradestiniert sind
fiir Anwendungen im unteren Drehzahlbereich.

Das Highlight auf unserem Messestand bildet eine Fertigungs-
anlage zur Produktion von Gehausedeckeln fiir Elektromo-
toren. Dieser dusserst komplexe Fertigungsprozess — bei
welchem ein Stanzautomat der Baureihe BSTA 800-145B das
Herzstiick der Anlage bildet — hat es in sich: Wahrend dem
Stanzprozess werden in die tiefgezogenen Stanzteile mit ein-
gepresstem Lagersitz zusatzlich 4 Gewinde M5 geschnitten.
Dabei zeigen wir unseren Gasten, welche Kriterien ein Stanz-
automat erflllen muss, um solch hochwertige Stanzteile in
konstanter Qualitat produzieren zu kénnen. Die Entnahme der
fertigen Gehausedeckel erfolgt mit einem Forderband, wel-
ches die Teile zur Reinigungsanlage transportiert.

Ein weiterer Hohepunkt dieser Anlage bildet ein Servovorschub
vom Typ BSV 170 in ,stand alone Ausfiihrung. Mittels dieser
steuerungsunabhangigen Losung demonstrieren wir unseren
Messebesuchern, dass beispielsweise auch altere Stanzauto-

maten problemlos mit modernen Vorschubapparaten nachge-
ristet werden kénnen.

Aber damit noch nicht genug: Eine zweite Fertigungsanlage —
bestehend aus einem BSTA 500-110B mit zwei Servovorschub-
Apparaten vom Typ BSV 75T — produziert anspruchsvolle Teile.
Beide Anwendungen beweisen, dass ein BSTA durch seine Pra-
zision und Prozesssicherheit auch bei relativ niedrigen Pro-
duktionsgeschwindigkeiten flir einen ausserordentlichen ROI
sorgen kann.

Gemeinsam mit unseren kompetenten Partnern und Mitaus-
stellern bieten wir [hnen eine Informationsplattform rund um
die Welt des Stanzens und freuen uns, Sie auch Gber die neu-
esten Trends der Steuerungstechnik zu informieren. Gerne be-
raten wir Sie auf unserem Messestand F24 in Halle 27 in ange-
nehmer Atmosphare auch zu individuellen Fragen. Tauchen Sie
ein in unser abwechslungsreiches Informationsangebot und
nehmen Sie hilfreiche Erkenntnisse mit nach Hause.

Wir freuen uns, Sie in Hannover als unseren Gast begriissen
zu dirfen!

www.bruderer-presses.com
www.euroblech.com

Messevorschau Asien

Vorschau zur JIMTOF in Japan, 1.-8.11.2006

BRUDERER nimmt auch an der diesjahrigen Leitmesse fir die
Maschinenindustrie in Nordostasien vom 1.-8.11.2006 teil.
Wie immer findet die drittgrosste Messe der Maschinenindus-
trie in Tokyo auf dem Messegelande des ,Big Sight” statt. Die
Fachmesse belegt ca. 45’000 m? Nettostandfliche und ca.
5’000 Aussteller werden an der JIMTOF 2006 ihre Lésungen
vorstellen.

BRUDERER prasentiert einen BSTA 250 mit einer interessanten
Anwendung und entsprechendem Zubeh&r. Motiviert sind wir
vor allem durch die Erfolge auf dem japanischen Markt in den
vergangenen Monaten, wo wir unsere Hochleistungs-Stanz-
automaten bei namhaften Kunden platzieren konnten. Ver-
schiedene Anwendungen, bei denen sich unsere Produkte ge-
gen die nationale Konkurrenz aus Japan durchgesetzt haben,
verfligen Uber grossen Innovationscharakter in der Elektronik
und Automobilindustrie. Besuchen Sie uns auf dem Stand

E1029 in der East-Hall 1.

Vorschau zur DMP Dongguan in China, 15.-18.11.2006

Gleich im Anschluss an die japanische Leitmesse werden wir
an der Maschinenbau- und Werkzeugmesse im Siiden Chinas
teilnehmen und einen BSTA 250 ausstellen. Die DMP findet im
,=Guangdong Modern International Exhibition Center” statt und
gilt als wichtige Plattform fir innovative Unternehmen und L&-
sungen im siidlichen China.

Die Region Guangdong hat allein im Jahr 2005 Waren im Wert
von 427.98 Milliarden US$ (534.97 CHF) importiert und ex-
portiert. Diese Zahl ist insofern sehr beeindruckend, weil sie
einiges Uber dem BIP der Schweiz des Jahres 2005 liegt (457
Milliarden CHF)! Der Exportanteil daraus war 238.16 Milliarden
US$, wobei die Maschinenindustrie sowie die elektrischen Pro-
dukte die grossten Gruppen bildeten.

Besuchen Sie uns auf dem Stand M41 in der Halle 3B und las-
sen Sie sich von unseren lokalen und internationalen Mitarbei-
tern beraten.

Leserumfrage STAMPER

Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser

Herzlichen Dank fir |hr Interesse am Magazin fiir Hochleis-
tungs-Stanztechnik.

Helfen Sie uns, den STAMPER noch besserzu machen. Nach
nunmehr 2 Jahren Publikation laden wir Sie ein, uns lhre
Meinung und Anregungen zum STAMPER zukommen zu las-
sen. Wir bitten Sie, den in dieser Ausgabe beiliegenden Fra-
gebogen zu beantworten und diesen per Fax an die Nummer
+41 71 447 77 18 zu senden.

Ihre Anregungen nimmt unsere Frau Knuth auch gerne per
E-Mail knutm@ch.bruderer-presses.com oder per Telefon

+41 71 447 77 50 entgegen.

Herzlichen Dank fir Ihre Mitarbeit,
Ihr BRUDERER Team

BRUDERER3



MECLOSTAMPI - Eine Erfolgsstory auf Italienisch
4

Im Jahr 1968 wird MECLOSTAMPI in einem kleinen Lokal in
der Ndhe von Saronno gegriindet. Unter der Leitung von
Antonio Canobbio verwandelt sich der kleine Handwerksbe-
trieb in ein stark wachsendes Unternehmen. 1978 wird die
Firma in Lomazzo, dem heutigen Hauptsitz, ansdssig und es
kommt mit dem neuen technischen Leiter Riccardo Fioren-
cis ein wesentlicher Impulsgeber und eine unverzichtbare
Stiitze der Direktion hinzu. Wir von BRUDERER sind stolz dar-
auf, diese lange Wegstrecke mit dem italienischen Vorzeige-
unternehmen gemeinsam gegangen zu sein.

-

werkzeuge, verfligt Uber ein modernes IT-Netz mit neuesten
CAD-CAM-Systemen fiir zwei- und dreidimensionale Bearbei-
tung. In der Fraserei sind alle Maschinen mit dem CAD-CAM-
System vernetzt. Auch in den Fertigungsanlagen hat High-Tech
Einzug gehalten. Besonders zu erwahnen ist dabei das leis-
tungsstarke und hochprazise vertikale YASADA Bearbeitungs-
center. Die vollklimatisierte Abteilung Elektroerosion verfligt
Uber neueste Maschinen mit Linearmotoren und zudem Uber
Elektroerosionsmaschinen fiir die Bearbeitung im Olbad mit
sehr diinnem Faden.

mit spezifisch hochentwickelter Software und Uber Informa-
tiktools zur statistischen Uberwachung der gesamten Ferti-
gungsprozesse.

MECLOSTAMPI hat im Laufe seiner Firmengeschichte genau
wie die BRUDERER AG immer wieder festgestellt, dass nebst
der Investition in neueste Technologien ausgebildete und mo-
tivierte Mitarbeiter massgebend fiir den Erfolg der gesamten
Unternehmung sind. Denn nur wo man optimale Bedingungen
fir Spitzenleistungen vorfindet, kbnnen auch solche von den
Mitarbeitern eingefordert werden.

Zeichnend fir den Erfolg bei MECLOSTAMPI:
Signore Antonio Canobbio

Innovationsgeist war schon immer die treibende Kraft und der
rote Faden der Geschaftsstrategie von MECLOSTAMPI. Das Er-
folgsgeheimnis: Mit neuesten Technologien wurden die Quali-
tatsstandards fir alle Produktionsprozesse zukunftsweisend
erhéht. Um nur einige Beispiele zu nennen: Das technische
Biiro, verantwortlich fur Entwicklung und Planung der Stanz-

Setzen Impulse: Giuseppe Canobbio und Riccardo Fiorencis,
unverzichtbare Stiitzen im Hause MECLOSTAMPI

Da dadurch eine erhhte Qualitat der Werkstiicke erreicht
wird, bearbeitet man hier alle aktiven Teile der Stanzwerk-
zeuge, welche in Hartmetall gefertigt werden, auf solchen Be-
arbeitungsmaschinen. Das Managementsystem fiir die Qua-
litdtssicherung basiert auf der Norm UNI EN ISO 9001:2000.
Die Abteilung Metrologie verfuigt iber modernste Instrumente

Kompetenz in Person und verantwortlich fir eine
reibungslose Fertigung: Valter Canobbio

Ganz besonderen Wert legt MECLOSTAMPI deshalb auf die
Ausbildung jingerer Mitarbeiter. In enger Kooperation mit
den ortlichen Lehranstalten gibt man dem Nachwuchs eine
Chance. Miteinander wird aber gerade auch nach aussen gross
geschrieben. So verwundert es eigentlich auch niemanden,
dass die durchgangig harmonische Zusammenarbeit mit



BRUDERER bereits weit zuriick reicht. Schon lange vor dem
Aufbau einer eigenen Stanzerei im Jahr 1991 bestanden gute
Beziehungen zu Aussendienst- und Technikmitarbeitern, die
sich im Laufe der letzten 15 Jahre permanent intensiviert ha-
ben. Der rege Meinungs- und Erfahrungsaustausch ist gepragt
von gegenseitiger Achtung und tiefem Vertrauen.

Durch den Aufbau einer eigenen Stanzerei wurde von
MECLOSTAMPI ein besonders grosser Stein in Richtung
BRUDERER ins Rollen gebracht. Als zuséatzliche Serviceleis-

Anspruchsvolles Folgeverbund-Stanzwerkzeug fiir komplexe
Teilegeometrien aus dem Hause MECLOSTAMPI

tung ergab sich nun die Méglichkeit, umfangreiche Tests an
den neu entwickelten Stanzwerkzeugen selbst durchzufihren.
Unter realistischen Produktionsbedingungen konnten von nun
an Vorserieproduktionen gefahren werden — zur damaligen
Zeit eine noch besondere Dienstleistung. Eine Sonderstellung
am Markt verdankt MECLOSTAMPI seinen vielfach bewahrten

Gewindebohreinheiten fir Folgewerkzeuge, mit denen man
seit Gber 20 Jahren am Weltmarkt etabliert ist. Der Erfolg der
Einheiten beruht auf maximaler Produktivitat bei héchster
Qualitat, Prazision und Zuverldssigkeit. Zahlreiche Kunden,
speziell aus der Automobilbranche, profitieren von diesem ein-
zigartigen Kompetenzvorsprung.

Unterteil eines Stanzwerkzeugs mit integrierter
Gewindebohreinheit

MECLOSTAMPI und BRUDERER — ein ungewdhnliches Ge-
spann?! Wohl kaum. Gerne héren wir, wenn aus ltalien die
besonderen Vorteile unserer Stanzautomaten aufgezahlt wer-
den. Nebst der hohen Geschwindigkeit Uberzeugt vor allem
die ausserordentliche Prézision und die grosse Zuverlassig-
keit die Verantwortlichen bei MECLOSTAMPI. Nur so kann man
auch in Zukunft die hohen Standards in Bezug auf die Qualitat
der Stanzteile und die lange Lebensdauer der Stanzwerkzeuge
gewahrleisten. Die permanente Leistungskontrolle der Stanz-
werkzeuge unter realen Produktionsbedingungen und die Ana-
lyse der erreichten Resultate bekraftigen die Firmenleitung in

ihrer Uberzeugung, dass die hichste Effizienz ausschliess-
lich durch eine perfekt aufeinander abgestimmte Einheit von
Werkzeug und Stanzmaschine méglich ist. In diesem Sinne
war und ist fir MECLOSTAMPI die Wahl der Zusammenarbeit
mit BRUDERER die richtige Entscheidung.

MECLOSTAMPI

MECLOSTAMPI di Antonio Canobbio & C. s.a.s.
Via della Famettastr.An. 1
I-22074 Lomazzo (Como]

Telefon +39 (02) 963 70 098
Fax  +39(02)967 79 234

info@meclostampi.com
www.meclostampi.com



SANKYO SEISAKUSHO Co.:

Die Experten fur Hochgeschwindigkeits-Vorschube

Es begann mit der Entwicklung Japans erster ,Roller-Gear
Cam*“ Indexiervorrichtung mit Walzenvorschub im Jahr 1973
— seitdem liefert SANKYO iber 30 Jahre erfolgreich Pro-
dukte fiir die High-Speed-Motion-Control. Unsere Losungen
fiir eine uniibertroffen hohe Geschwindigkeit und Prézision
legen bei unseren Kunden den Grundstein fiir maximale Pro-
duktivitat und Leistung.

Im Jahre 1980 stellte SANKYO den ,Variax“ vor — einen innova-
tiven und hochschnellen Walzenvorschubapparat fiir Pressen.
Seitdem wurden Uber 4‘000 Variax Vorschiibe in Pressen in der
ganzen Welt installiert.

Der Variax wird in Ichikawa, Japan, hergestellt

Der steigende Bedarf an elektronischen Komponenten (fur
Mobiltelefone und Consumer-Electronics) sowie Stanzteile fiir
den Motorenkern lassen die Anforderungen an Prazision und
Geschwindigkeit immer weiter in die Héhe schnellen. Zusatz-

lich wird das Endprodukt immer kleiner, was wiederum den
Einsatz dlinneren Materials erfordert. Die meisten Elektronik-
teile werden zum Beispiel aus 0,05 bis 0,08 mm, Motorenkerne
aus 0,25 bis 0,35 mm dicken Materialien gestanzt. Auf seinem
Weg — vom Vorschub bis zum Stanzwerkzeug — passiert das
Material Fihrungen und andere Elemente, die die Vorschub-
prazision beeintrachtigen und den Vorschub mit hoher Ge-
schwindigkeit und Genauigkeit erschweren kénnen.

Ein Hersteller von Steckverbindungen produziert Teile (2 mm
breit x 0,1 mm dick] mit 2 mm Vorschubintervall und einer
Hubzahl von 700 Hiiben/min. und hatte dabei mit Vorschub-
fehlern und inkonsistenter Wiederholgenauigkeit zu kampfen.
SANKYO's Lésung hiess Variax VGM8 — ein extrem kleiner Vor-
schub, der fiir den direkten Einbau in die Pressentischplatte
konzipiert ist. Bei dem erwahnten Kunden installierte SANKYO

Variax VGM8 (VG Mini) fiir diinnes Bandmaterial und kurze
Vorschubschritte

PRESSCOMP: Mut zum Traumen

diesen Vorschub nahe am Stanzwerkzeug. Die hohe Genauig-
keit des Vorschubs wurde direkt auf das Stanzwerkzeug Uber-
tragen. Dadurch wurden nicht nur Vorschubschrittfehler be-
hoben, sondern auch die Wiederholgenauigkeit stabilisiert, so
dass der Kunde seine Geschwindigkeit im Endeffekt auf 1‘000
Hibe/min. steigern konnte.

SANKYO entwickelt auch Loésungen fiir Fertigungsanlagen,
wie zum Beispiel der Variax Regeleinrichtung, welche sowohl
die Vorschubstabilitat als auch die Produktqualitat deutlich
verbessert. Fihrende Hersteller aus der ganzen Welt wenden
sich an SANKYO fir eine Steigerung ihrer Produktivitat und
Leistungsfahigkeit.

37-3-3 Tabatashinmachi
Kita-ku, Tokyo 114-8538
Japan

Telefon +81 (0)3 3800 3330
Fax  +81(0)3 38003380

overseas@sankyo-seisakusho.co.jp
www.sankyo-seisakusho.co.jp

Wenn Traume wahr werden, zeigt es die wahre Leidenschaft
einer Person: Mr Moshin Asgars Traum ist wahr geworden.

Mr Asgar startete seine berufliche Laufbahn in einem kleinen
Unternehmen fiir den Bau von Werkzeugen. 1983 griindete er
seine eigene Firma PRESSCOMP International Pvt Limited Ban-
galore in Indien mit einem Startkapital von 500000 Rupies.
Seine bescheidenen Anfange machte er auf einer Produktions-
flache von 186 m?, mit vier Stanzautomaten und einigen
Schleifmaschinen, die von wenigen hochqualifizierten Mitar-
beitern bedient wurden.

Mr Asgar, ein Technokrat, traumte davon, den Techniksektor
Indiens mit der Herstellung von Prazisionsstanzteilen zu
revolutionieren und eines Tages selbst einen BRUDERER
Hochleistungs-Stanzautomaten zu besitzen. Nichts konnte
ihn davon abhalten, diesen Traum zu verwirklichen. Im
Mai 2003 kaufte er schliesslich seinen ersten BSTA 50A.
Heute stehen bei PRESSCOMP drei Hochleistungs-Stanz-
automaten ,Made in Switzerland“ im Einsatz.

Setzen Trdume in Tatsachen um: Peter Fernandez (links] von
BRUDERER Indien und Moshin Asgar, Inhaber der PRESSCOMP
in Bangalore/Indien

PRESSCOMP ist zertifiziert nach ISO 9001 und beliefert eine
Reihe von zufriedenen Kunden wie Schneider Electric, ADC-
Krone, Tyco Electronics, Kodak, Novar India, etc.

PRESSCOMP wurde von der Firma Schneider mit einem Award
als kompetentester Partner in Sachen Stanzwerkzeuge ausge-
zeichnet.

An dieser Stelle mdchten wir Mr Moshin Asgar fiir die vielen
Jahre enger Zusammenarbeit danken. Wir sind zuversichtlich,
dass sich unsere geschaftliche Verbindung auch in Zukunft in
der gleichen vertrauensvollen Weise weiterentwickeln wird.

Dieses Beispiel zeigt, unser umfangreiches Fachwissen ge-
wabhrleistend, dass wir den Anspriichen unserer Kunden ge-
recht werden kdnnen. Stanzautomaten von BRUDERER erfiil-
len die Anforderungen der heutigen Markte.

Seit 1943 vertrauen unsere Kunden auf einen praxisbezo-
genen, kompetenten und systemibergreifenden Service. Wir
sind stolz auf unsere langjahrigen Beziehungen zu unserem
weltweiten Kundenstamm. Dies bildet flir uns die Grundlage,
professionelle Leistungen anbieten zu kénnen.
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Presscomp International Pvt. Ltd.
B-157, 2nd Stage, Industrial Estate
Bangalore 560 058 Indien

Telefon +91 (0)80 2836 1235
Fax +91(0)80 5117 0188

asgar@bgi.vsnl.net.in
www.presscompbangalore.com



SLE setzt auf den Standort Bayerischer Wald
BRUDERER gratuliert zur Eroffnung des neuen Produktionsgebaudes

2006 ist nicht nur ein besonderes Jahr fiir den Sport in
Deutschland, sondern auch fiir das noch junge Elektronik-
Unternehmen SLE inmitten des Bayerischen Waldes. Ins-
besondere der Fertigungs— und Sondermaschinenbau von
SLE electronic braucht zunehmend Platz, um den Anforde-
rungen am internationalen Markt gerecht zu werden.

Bereits nach 10 Jahren muss daher der Grafenauer Firmen-
sitz um ein neues Produktionsgebaude erweitert werden. Zur
Einweihungsfeier im Juni schaute sogar der bayerische Wirt-
schaftsminister Erwin Huber in Grafenau vorbei. Dieser be-
tonte in einem Gesprach, dass ,Produktion in Bayern Zukunft
hat. Der Freistaat Bayern, die Region Niederbayern und der
Landkreis Freyung-Grafenau kénnen sich gliicklich schatzen,
ein Unternehmen wie die Firma SLE electronic zu haben. Es ist
im Bayerischen Wald verwurzelt, international erfolgreich und
expandiert vom heimischen Standort®, lobte Huber.

Innerhalb weniger Jahre hat sich SLE electronic zu einer welt-
weit erfolgreich agierenden und mit seiner Produktpalette
mehrfach ausgezeichneten Firma entwickelt. Mit innovativen
Ideen und HighTech-Kontrollsystemen im Bereich der Steck-
kontakt- und Kabelbaumherstellung fir die Automobilbranche
gleichermassen wie bei der Beschichtung, Konservierung und
Reinigung von Oberflachen in der industriellen Fertigung gilt:
SLE electronic ist ein unverzichtbarer Partner.

Grundlage fir den Geschéftserfolg sind nebst dem hoch qua-
lifizierten und engagierten Mitarbeiterstab vor allem das Un-
ternehmens-Programm zur Innovation. ,Wir bleiben immer am
Ball, wollen uns mit unseren Produkten und Dienstleistungen
immer den modernsten Anforderungen am Markt stellen und
werden mit neuen |deen die Firma weiter entwickeln!*

Geschaftsfihrer Liebl unterwegs mit dem
bayerischen Wirtschaftsminister Huber
durch das neue Produktionsgebaude

SLE electronic prasentiert auf dem BRUDERER Messestand
an der diesjahrigen EuroBLECH 2006 als Mitaussteller die
Bandspriihsysteme BSS 5000 und BSS 7000 sowie weitere
innovative Losungen zum Thema ,Konservieren und Reinigen
von Stanzteilen im Stanzprozess®.

SLEE?

quality eagineering

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

Interview mit Ulrich Brosz iiber Erfolg und Aussichten der
Stamping-Days 2007 in Pforzheim

Verantwortlich fir die Stamping-Days: Ulrich Brosz

Stamper: Herr Brosz, in knapp einem Jahr werden in Pforz-
heim die dritten Stamping-Days™ veranstaltet. Diese Messe
wird nach nur zwei Veranstaltungen in der Branche als Leit-
messe der Hochleistungs-Stanztechnik gesehen. Worauf fiih-
ren Sie diesen Erfolg zurlick?

Brosz: Grundsatzlich auf drei Faktoren. Erstens auf den
Standort der Messe. Pforzheim ist nun mal die Hochburg der
Hochleistungs-Stanztechnik, und auch diese Branche muss
sich gegenuber ihren Kunden und Markten zunehmend pra-
sentieren. Zweitens ist da die doch sehr enge Spezialisierung
der Messe auf den Sektor Hochleistungs-Stanztechnik — und
auf seine peripheren Bereiche. Als Aussteller lassen wir nur
Unternehmen aus dem inneren Kern der Branche zu, dadurch
bleiben die Stamping-Days™ unverwassert und hoch interes-
sant fur Aussteller und Besucher.

Und drittens ist natdrlich die Struktur der Messe ausschlagge-
bend. Die Stamping-Days™ sind als ,Tischmesse® konzipiert.
Das heisst, dass sich die Mehrzahl der Aussteller in einem
standardisierten Umfeld mit einheitlichen Messestanden pra-

sentiert. Diese familidre Atmosphare werden wir auf jeden Fall
hegen und pflegen.

Stamper: Bei so vielen positiven Vorzeichen sei die Frage
gestattet, wie der Stand der Dinge ein Jahr vor der Veranstal-
tungist?

Brosz: Wir sind nahezu ausgebucht. Ein paar Quadratmeter
sind noch zu haben. Wir starten unter diesen optimalen Vor-
aussetzungen mit der Besucherwerbung. Besser kann es fir
alle Beteiligten nicht laufen.

Stamper: Man hért aber von Kapazitatsproblemen am Austra-
gungsort?

Brosz: Ja,im CongressCentrum Pforzheim wird jeder Quadrat-
zentimeter belegt, und wir werden wahrscheinlich die Flache
der grossen Messestande von bisher maximal 27 auf 18 Qua-
dratmeter reduzieren missen, um die Warteliste zumindest
teilweise noch etwas abzubauen. Viele Alt-Aussteller haben

»,Die Stamping-Days™ sind als ,Tischmesse"“ konzipiert"

ihre Messestande vergrossert und zahlreiche Neu-Aussteller
kommen mit mittelgrossen Messestanden.
Stamper: Unter diesen Umstanden stellt sich doch die Frage,

ob die Stamping-Days™ am Standort Pforzheim bleiben wird?
Brosz: Diese Frage wurde mir bereits nach den ersten
Stamping-Days™ gestellt. Und ich sage es noch einmal: Die
Stamping-Days™ sind untrennbar mit Pforzheim verbunden
und das Kapazitatsproblem wird bis zu den 4. Stamping-Days™
Pforzheim im Jahr 2009 gel6st sein. Wir arbeiten dran...

Stamper: Man hort, Sie planen eine neue Messe in Dort-
mund?

Brosz: Ja, das ist richtig. Wir sind in der Vorplanungs-
phase fir eine neue Messe in Dortmund, die auf Grund ihrer
Konzeption auch fiir die Stanzer hochinteressant ist. Die neue
Messe steht allerdings nicht in Konkurrenz mit den Stamping-
Days™. Die Premiere ist fir November 2007 geplant, mehr
kann ich leider noch nicht verraten.
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Exhibition-Days
Postfach 47
D-75204 Keltern-Dietlingen

Telefon +49(0)7236 9374-0
Fax  +49(0)7236 9374-93

info@exhibition-days.de
www.exhibition-days.de



MOTOREX AG LANGENTHAL.:

Flussige Technologie fur Stanz- und Umformprozesse

Im Jahre 1917 begann das Familienunternehmen mit der
Produktion von Leder- und Bodenpflegemitteln - heute ist
die BUCHER-MOTOREX-Gruppe der grosste Schweizer Oel-
veredelungsbetrieb. Am Hauptsitz in Langenthal engagieren
sich liber 230 Mitarbeiter fiir die Erforschung, Entwicklung
und Produktion wegweisender Schmierstoffe. Dabei richten
sich die Aktivitaten der MOTOREX AG LANGENTHAL konzent-
riert auf die verschiedensten Bediirfnisse der Industrie-
bereiche aus.

Die Kernkompetenz von MOTOREX liegt klar in den tribolo-
gischen Neu- und Weiterentwicklungen von hochwertigen
Schmiermitteln. So hat sich die MOTOREX AG seit 1974 auf die
Besonderheiten der industriellen Verwendung von Schneid-
oelen, Kiihlschmierstoffen, Umformschmierstoffen, Reinigern
usw. ausgerichtet. Das Resultat ist die wegweisende MOTOREX
SWISSLINE — eine komplette Produktelinie, welche das breite
Know-how von MOTOREX in der modernen Metallbearbeitung
widerspiegelt.

Langenthal: Denkfabrik und Produktionsstandort

Im Hauptsitz in Langenthal herrscht stets eine innovations-
befligelte Atmosphére; hier werden die komplexen Formulie-
rungen entwickelt, neue Produkte ins Leben gerufen, produ-
ziert und ideenreich vermarktet. Letzteres lbrigens so gut,
dass MOTOREX vor einiger Zeit mit dem begehrten Marketing-
preis der GfM (Schweizerische Gesellschaft fiir Marketing)
ausgezeichnet wurde.

SWISSFORMING CONTACT-Umform- und Stanzfluids

Wirtschaftlichkeit und Prozesssicherheit stehen in jedem Pro-
duktionsbetrieb im Mittelpunkt. Unter der Bezeichnung SWISS-
FORMING CONTACT hat MOTOREX eine Reihe neuartiger chlor-
und schwermetallfreier Hochleistungs-Umformschmierstoffe
entwickelt. Ausgekliigelte Formulierungen und sorgfaltig auf-
einander abgestimmte Additives garantieren ein perfektes
Gleit-Reibverhalten bei allen Bearbeitungsverfahren. Damit

werden, besonders bei schnell laufenden Stanzautomaten,
Kaltverschweissungen und das Entstehen von Aufbauschnei-
den verhindert. Hochst positiv sind zudem die verlangerten
Werkzeugstandzeiten sowie optimale Schnitt- und Scherfla-
chen.

SWISSFORMING CONTACT wurde in einem ,MOTOREX SYNERGY
PROJECT* entwickelt. Dadurch konnten wertvolle Erkennt-
nisse aller Beteiligten (Maschinen- und Werkzeughersteller,
Anwender und MOTOREX) in das Produkteprofil integriert und
Synergien gezielt genutzt werden.

Sind Sie neugierig, wie SWISSFORMING CONTACT den Produk-
tionsprozess auch in lhrem Unternehmen optimieren kann?
Weitere Auskiinfte erhalten Sie jederzeit gerne bei:

D

Oil of Switzerland

MOTOREX AG LANGENTHAL
Schmiertechnik
CH-4901 Langenthal

Telefon +41(0) 62 919 74 74
Fax +41 (0] 62 919 76 96

info@motorex.com
www.motorex.com

BRUDERER Servovorschub-Apparate vom Typ BSV in ,,stand alone“ Ausfiihrung

Nach der Markteinfiihrung der Servovorschub-Apparate im
Friihjahr 2005 folgt nun die von der B-Steuerung unabhan-
gige Losungin ,stand alone” Ausfiihrung fiir Nachriistungen
an BRUDERER Stanzautomaten.

Separate Bedieneinheit, flexible Anbaumdglichkeiten, Anbau-
pakete zum unkomplizierten und schnellen Nachriisten an
gebrauchten Stanzautomaten, dusserst schlanke Hardware-
schnittstelle zum Maschinenschrank, einfache und durchgan-
gige Bedienung; dies die Eckdaten der Servovorschub-Appa-
rate vom Typ BSV in ,stand alone® Ausfiihrung.

BSV 70 in ,stand alone” Ausfiihrung — montiert an einen
Hochleistungs-Stanzautomaten der Baureihe BSTA 300

Bei der Realisierung der Bedienung wurde auf das bewahrte
Konzept der B-Steuerung zurlickgegriffen. So wurden mehrere
Kernfunktionalitaten auf der ,stand alone” Bedienung nachge-
bildet.

Ubersicht der Eigenschaften

¢ Einfache Bedienung Uber ein berihrungsempfindliches
5,7“ Display ,Touch-Screen®

* Rezepturverwaltung fiir Werkzeug- und Materialdaten

* Flexibel parametrierbares Nockenschaltwerk mit
4 Kundennocken (Winkel-Winkel und Winkel-Zeit)

e 0T-Abschaltung

* Sprachsteuerung, komfortable Menis fr die
Inbetriebnahme

* Integriertes Passwort Hierarchiesystem
* Anzeige und Archivsystem fiir Fehlermeldungen

¢ Einfache und schnelle Verbindung tiber Ethernet
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Ubersichtlich und klar strukturiert: Die Bedienung vom
BSV ,stand alone” erfolgt mittels beriihrungsempfindlichem
»Touch-Screen” Display

Technisch entsprechen die Servovorschub-Apparate vom Typ
BSV in ,stand alone” Ausflihrung den integrierten Ldsungen.
Eine dusserst schlanke Hardwareschnittstelle zum Maschi-
nenschrank und die flexiblen mechanischen Anbaumdoglich-
keiten erlauben ein schnelles und unkompliziertes Nachris-
ten an BRUDERER Stanzautomaten auch alteren Jahrgangs.

Haben wir lhr Interesse geweckt?
Nehmen Sie Kontakt mit uns auf und lassen Sie sich von den
vielseitigen Moglichkeiten zur Nachriistung tberzeugen.

BRUDERER:

BRUDERER AG
Stanzautomaten
CH-9320 Frasnacht

Telefon +41 71447 7500
Fax +41 714477780

info@ch.bruderer-presses.com
www.bruderer-presses.com



HOFFMANN GmbH:
Gut ist nicht Gut genug

Ein sehr hohes Qualitdtsniveau in der Stanztechnik ist das
Ergebnis effizienter Optimierungen der gesamten Prozess-
kette. Der konsequente Ausbau in den Unternehmensebe-
nen der HOFFMANN GmbH gewahrleistet steigende Kunden-
zufriedenheit.

Umfangreiche Investitionen in fortschrittliche Produktions-
techniken und der personelle Ausbau mit hoch qualifizierten
Mitarbeitern pragen derzeit das mittelstandische Familien-
unternehmen. Diese Aktivitaten bewirken erhebliche Steige-
rungen in der flexiblen Produktivitat mit ausgepragtem Qua-
litatsmanagement bis hin zum Traceability. Die Erweiterung
der Unternehmensflache — auf dem bestehenden Geldnde als
auch angemietete Hallen
in unmittelbarer Nahe
—um insgesamt 1‘000 m?
betreffen die Konstrukti-
on, den Werkzeugbau, die
Produktion und den kom-
pletten Versand.

Ganz im Interesse nam-
hafter Grosskunden und
zum Vorteil kleinerer Un-
ternehmen werden mit
dem Ausbau der 3D-CAD
Konstruktion sowohl die
Entwicklungskompetenz als auch Datenkompatibilitat erhéht.
Dies ermdglicht eine schnellere Konstruktion mit computer-
gestltzter Kollisionserkennung sowie eine friihzeitig einset-
zende Werkzeug- und Prozessoptimierung. Der Werkzeugbau
— eine der Kernkompetenzen des Unternehmens — wird mit
einer weiteren Erodiermaschine fir die Erflllung komplexer

Anforderungen ausgebaut. Damit einhergehend wurde die Ka-
pazitat des kompletten Werkzeugbaus nahezu verdoppelt.
Der neue BRUDERER BSTA 300 Stanzautomat erweitert das
Fertigungsspektrum und ermdglicht die Produktion von End-
los-Stanzteilen bis zu 150 mm Bandbreite und 2 mm Banddi-
cke im Dreischichtbetrieb.

A B

Geprifte Qualitat bei HOFFMANN: VideoCheck VVC 600

Besondere Bedeutung misst das Unternehmen der 100 %-igen
Qualitatskontrolle der Stanzteile bei. In diesem Bereich ver-
figt man mit der bereits seit einiger Zeit installierten Priifzelle
VideoCheck VVC 600 schon lber umfangreiche Erfahrungen

in hochwertiger Qualitdtskontrolle mittels dusserst préazise
und zuverlassig arbeitender Bildverarbeitung. Drei Kameras
garantieren im automatischen Betrieb eine extrem genau
arbeitende Priiftechnik fur weit Gber 1‘000 Teile pro Minute.
Anschliessend erfolgt die automatische Spulenaufwicklung
mittels 12-fach-Spulenwickler. Konsequenterweise verfigt
auch die neue Stanzlinie tber eine derartige Ausstattung.

Die ltickenlose Qualitatskontrolle ermdglicht zusatzlich eine
erweiterte Chargenverfolgung und Dokumentation. Mit diesem
Qualitatsmanagement auf dem neuesten Stand der Technik
werden erneut wichtige Schritte hin zur vollstandigen Riick-
verfolgbarkeit der Produktion gemacht. Die hohen Anforde-
rungen der Automotivindustrie werden erfillt.

% hoffmann

ENOW-HOW IN PRAZFISION

HOFFMANN GmbH
Gablonzer Str. 15
D-75181 Pforzheim

Telefon +49 (0) 7231 9674 0
Fax +49 (0) 7231 9674 50

info@hoffmann-technik.de
www.hoffmann-technik.de

DIGIEMME SRL: Kompetenz und Erfahrung in Transfereinrichtungen

Seit mehr als 30 Jahren bietet das Unternehmen massge-
schneiderte und innovative Losungen fiir kleinere Blechteile
in ungewdhnlich hoher Prazision an. Aber damit nicht genug:
DIGIEMME strebt ein vollstandiges Projektmanagement zur
Komplettgestaltung gesamter Produktionsanlagen an.

DIGIEMME wurde 1974 in Norditalien gegriindet. In den nachfol-
genden Jahren wuchs das Unternehmen zu einem fiihrenden
Werkzeugbauer heran und belieferte Firmen, welche Kompo-
nenten fir die Mébelindustrie herstellten. Aufbauend auf dem
umfassenden Know-how und der Erfahrung im Bau von Stanz-
werkzeugen fiihrten sie wenige Jahre spater die ersten Trans-
fereinrichtungen fir mechanische Pressen auf dem Markt ein,
welche die Stanzteile schrittweise von Station zu Station tak-
ten und durch das Stanzwerkzeug transportierten.

Damit nahm die Spezialisierung von DIGIEMME auf Transfer-
einrichtungen fir die Installation an Pressen ihren Anfang. Im
Vergleich zu progressiven Werkzeugen bieten solche Einrich-
tungen viele Vorteile, welche konventionell nicht l&sbar sind.
Neben einer erheblichen Einsparung von Rohmaterial garantie-
ren Transferlsungen eine genaue und saubere Ausstanzung,
erlauben das Drehen und Wenden von Teilen um 180° und
machen damit den Weg frei fir komplexe Aufgaben. Dartiber
hinaus stehen Transfereinrichtungen fiir weniger Wartungs-

Elektronisches Transfersystem TE2A450

aufwand sowie eine einfachere Inspektion und Reinigung, da
das Werkzeug in mehrere Module unterteilt ist. Auch kdnnen
Einheiten zum Gewindeschneiden problemlos in die Werk-
zeuge integriert werden.

Auf Grund 25-jahriger Erfahrung der Ingenieure verlassen sich
heute rund 30 angesehene Kunden auf Lésungen aus dem
Hause DIGIEMME. Flexibilitdt und Kreativitat der Mitarbeiter,
funktionales Design der Werkzeuge, umfassendes Know-how
sowie eine kontinuierliche und sorgfaltige Forschung und Ent-
wicklung sind Schllsselfaktoren, welche DIGIEMME zu einem
renommierten Unternehmen gemacht haben.

Mechanischer Transfer von DIGIEMME an einem BSTA 60

Traditionell geht das Unternehmen zwar auf die Produktion
von Beschlagen fiir die Mébelindustrie zuriick, kann aber heu-
te auf Kunden in den verschiedensten Markten verweisen:
Hersteller von Warmeradiatoren, Lichtschaltern, Kugellagern
bis hin zu Prazisionsteilen aus der Kraftfahrzeugindustrie. Der
Einfallsreichtum der Techniker hat zu einer bemerkenswerten
Spezialisierung auf dem Gebiet von Transfereinrichtungen
und Bandvorschub-Apparaten gefiihrt. Aus dem weit gefa-
cherten Bereich an Transferoptionen kénnen Kunden die fiir
ihre Anwendung geeignete Losung wahlen — einschliesslich

mechanischer und elektronischer Transferlésungen mit ihren
spezifischen Merkmalen und Vorteilen fiir unterschiedliche
Aufgaben. Mechanische Transferwerkzeuge sind schnell und
zuverlassig, elektronische Transfereinrichtungen zeichnen
sich im Gegensatz durch eine hohere Vielseitigkeit aus, da
sie nicht nur an bestehenden Pressen nachgeriistet, sondern
auch fir Werkzeuge unterschiedlicher Grossen und Formen
eingesetzt werden kdnnen.

Umfassendes Wissen und ebensolche Fahigkeiten versetzen
heute DIGIEMME nicht selten in die Lage, komplette Ferti-
gungslinien fiir Stanzteile zu liefern. Auch innerbetrieblich hat
sich DIGIEMME auf die verschiedenen Produktionsbereiche
Werkzeuge, Transfereinrichtungen, Vorschubapparate und
Komplettsysteme spezialisiert. Das Unternehmen verfligt
Uber eine Flache von Giber 2’500 m?, auf der die verschiedenen
Abteilungen effizient miteinander kooperieren. Kundenanfra-
gen werden zunachst von der kompetenten Verkaufsabteilung
sondiert und an ein erfahrenes Team von Technikern weiter-
gegeben, die nachfolgend in enger Zusammenarbeit mit dem
Kunden das zu fertigende Teil analysieren und Lésungen fir
die optimale Produktionskonfiguration vorschlagen.
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DI.GI.EMME SRL
Via Vittorio Veneto, 51
I-22060 Carugo (CO)

Telefon +39 031 ¢58 300
Fax +39 031 758 280

inform@digiemme.it
www.digiemme.it



KUMMER GmbH + Co. KG:

Erfolg kommt nicht von ungefahr

Kummer ist bekannt als Spezialist fiir Werkzeug-, Stanz-,
Kunststoff- und Montagetechnik. Das erfolgreiche Unter-
nehmen aus Otisheim setzt gezielt auf innovative Technolo-
gien und beschéftigt rund 100 Mitarbeiter.

Die Zeiten sind schwieriger geworden. Die Wirtschaft kommt
nur zdgerlich in Schwung und die Nachrichten scheinen nur
noch aus negativen Meldungen zu bestehen. Doch es gibt sie
noch, die erfolgreichen Unternehmen, die dem allgemeinen
Trend trotzen und ungiinstigere Bedingungen nicht als Prob-
lem, sondern als Herausforderung verstehen. Kummer ist
eines dieser Unternehmen.

Gliederung in vier Geschéaftsbereiche

Schlisselindustrien, wie zum Beispiel die Automobilindustrie,
verlangen von ihren Zulieferern heute mehr als die reine Auf-
tragsfertigung. Kummer hat sich daher als ein Systempartner
etabliert, der nicht nur Prazisions-Stanzteile fertigt, sondern
den Kunden von der Produktentwicklung bis hin zur reibungs-
losen Just-in-time-Lieferung von kompletten Baugruppen un-
terstiitzt.

Im Bereich Werkzeugtechnik entstehen Werkzeuge, wie sie
fir eine rationelle Fertigung Voraussetzung sind. Das im Jahre
1970 gegriindete Unternehmen verflgt hier Gber jahrzehnte-
lange Erfahrung und hat besonders in den letzten Jahren ge-
zielt in die neuesten Werkzeugmaschinen investiert.

Auch in der Stanztechnik setzt Kummer einen hochmodernen
Maschinenpark ein. Die Hochleistungs-Stanzautomaten der
Firma BRUDERER sind dabei eine effiziente Unterstitzung der
Produktion. Von derzeit 9 Anlagen wird durch die permanente
Anfrage von Qualitadtsprodukten aus dem Hause Kummer noch
im Sommer 2006 auf bis zu 11 Produktionslinien erweitert.
Dieses permanente Wachstum zeigt eindrucksvoll die hohe
Akzeptanz des Hauses Kummer bei unterschiedlichsten Bran-
chen.

Rohmaterialien kdnnen Metallbdnder oder Streifen mit Brei-
ten von bis zu 400 mm und Starken zwischen 0,04 und 3 mm
sein. Neben dem herkdémmlichen Stanzen und Biegen sind
dabei auch spezielle Bearbeitungsschritte méglich wie zum
Beispiel Tiefziehen, Glattschneiden, Gewindeformen, Nieten,
Widerstands- oder Laserschweissen.

Der Bereich Kunststofftechnik ist darauf spezialisiert, Stanz-
teile aus Metall direkt mit Funktionselementen aus Kunststoff
zu umspritzen. Bei diesem Insert-Moulding genannten Ver-
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fahren gilt Kummer als Innovator durch neuartige Fertigungs-
technologien, die héchste Prazision mit maximaler Wirtschaft-
lichkeit verbinden.

Im Bereich Montagetechnik hat sich Kummer zu einem zu-
verlassigen Outsourcing-Partner entwickelt, der komplette
Funktionsmodule aus einer Hand liefert. Hier entstehen funk-
tionsfertige Bauelemente, wie sie vor allem im Bereich der
Elektrotechnik oder Mechatronik eingesetzt werden.

Qualitat auf internationalem Niveau

Die Fertigung von Prazisionsbauteilen erfordert kontrollier-
te Fertigungsprozesse und eine hoch spezialisierte Mess-
technik. Kummer setzt dabei auf ein liickenloses Qualitats-
management. Es wird von der Zielsetzung getragen, dass
Prazision keine Kompromisse kennt und ausschliesslich feh-
lerfreie Teile das Haus verlassen.

Normalerweise werden solche Teile im so genannten Reel-to-
Reel-Verfahren gefertigt, bei dem mehrere Maschinen hinter-
einander geschaltet werden, um die erforderlichen Arbeitsgan-
ge wie Umformen, Biegen, Kunststoff-Spritzguss und Trennen
vorzunehmen.

Das Verfahren hat aber eine Reihe gravierender Nachteile. So
sind beispielsweise die Ristzeiten relativ hoch, da zum Teile-
wechsel gleich bei mehreren Maschinen ein Werkzeugwechsel
ansteht. Ausserdem muss der Arbeitstakt aller Maschinen an
die langsamste Maschine der Produktionslinie angepasst wer-
den. Da das in diesem Fall die Spritzgussmaschine ist, miissen
die mit ihr verketteten Stanzmaschinen im Schneckengang
laufen und arbeiten damit weit unterhalb ihrer eigentlichen
Produktivitat.

Die Tlftler bei Kummer liessen diese Unzulanglichkeiten nicht
los. Sie Gberlegten, ob es nicht méglich sei, die erforderlichen
Arbeitsgange in einer Maschine zusammenzufassen. Das Er-
gebnis war ein weiterentwickeltes Reel-to-Reel-Verfahren, wel-
ches man bei Kummer als Folgeverbundspritzen bezeichnet.
Es ist eine neue Technologie, die dem Kunden entscheidende
Vorteile bringt: Toleranzen werden auf ein Minimum reduziert.

Die Ausschussquote ist erheblich niedriger. Kostenintensives
manuelles Handling wird weitgehend vermieden. Der gesamte
Produktionsprozess ist sicherer, schneller und dadurch auch
kostenginstiger.

& Kummer

Werkzeugtechnik- Stanztechnik- Kunststofftechnik-Montagetechnik

Kummer GmbH + Co. KG
Enzbergerstrasse 26
D-75443 Qtisheim

Telefon +49 (0) 7041/95 80-0
Fax +49 (0) 7041 /95 80-99

info@kummer-gmbh.de
www.kummer-gmbh.de



ISIKRON Terminal Control

Industrielles Bildverarbeitungssystem fur die moderne Stanzindustrie

Visikron ist ein vielseitig anwendbares optisches Kontroll-
system fiir die 100 %-ige Qualitatskontrolle von Stanzpro-
dukten. Urspriinglich fiir die Qualitatssicherung entwickelt,
haben viele Kunden andere interessante Einsatzzwecke fiir
dieses System gefunden.

Auf dem Markt werden verschiedenste optische Kontrollsys-
teme fUr die Stanzindustrie angeboten. Viele dieser Systeme
sind mit ausgekllgelten Prozessoren ausgestattet, andere
beeindrucken durch elegante Verpackung, wiederum andere
sind komfortabel und benutzerfreundlich. Die Stanzindustrie
bendtigt eine Zusammenfassung aller dieser Merkmale — wie
auch zuséatzliche Eigenschaften —verpacktin einer kompakten
Einheit.

Dies war auch bei einem Kunden, ein bedeutender Elektronik-
hersteller, ein entscheidendes Argument flr das System. Er
hat in seinem Werk Uber 40 Stanzautomaten in Betrieb — der
grosste Teil dieser Anlagen ist mit optischen Kontrollsyste-
men ausgestattet. In vielen Fallen Gberschritt die Betriebs-
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geschwindigkeit der Stanzautomaten 1‘500 Hiibe pro Minute. Nachdem einige Monate mit optischen Erkennungssystemen
gearbeitet wurde, entdeckten die Fertigungsingenieure einen interessanten Nebeneffekt und unvorhergesehene Verwendungs-
zwecke flr diese Systeme: Die Messinstrumente stellen Daten grafisch in Echtzeit dar; die Messergebnisse zeigen abhangig von
Anstieg oder Abnahme der Parameterwerte bestimmte Tendenzen, sodass daraus mdgliche Stérungen in der Anwendung der
Anlage vorhergesagt werden konnten. Mit anderen Worten: Das optische Kontrollsystem kann nicht nur zur Qualitatskontrolle
der Produkte eingesetzt werden, sondern auch zur Uberwachung der Betriebsbedingungen und Einstellungen von Werkzeugen
und Stanzautomaten. Dadurch kénnen Kosten und Zeitverluste, die durch Ausfalle und Stillstandszeiten entstehen wiirden, ver-
mieden werden.

In die Visikron Terminal Control sind 20 Jahre Erfahrung beim praktischen Einsatz von optischen Kontrollsystemen in der Stanz-
industrie eingeflossen. Das Konzept der Visikron basiert auf 2 Prinzipien:

Fortgeschrittene, zuverldssige und anpassungsfahige Hardware

* PPT Vision Impact Prozessor, absolut storunempfindliche Digitaltechnologie Serie ,C“ oder ,T“ abhangig von der
Geschwindigkeit des Prozesses

e Integrierter Mini-PC, USV- Anlage

Hilfs-SPS , Méglichkeit der direkten Verbindung zum Web

e Einfache Steuerung Uber Touch-Screen-Monitor

e Virtuelle Tastatur am Touch-Screen-Monitor

» Mdglichkeit zur Steuerung von Peripheriegeraten

e Modulare Bauweise

e Ein oder zwei Bandtrager

e Bedienung liber das Hauptsystem oder von einer Zwischenstation aus

* 2 od. 4 Kameras in Vertikalstellung, mit telezentrischen Objektiven und verzerrungsarmen Spiegeln fiir die Frontansicht

Infrarotbeleuchtung

e Auflésung bis 1600 x 1200 Pixel

e Universalfiihrung fir schnelle und leichte Umstellung fiir eine breite Produktpalette
e Vier Transportrader mit Bremsen

e Schubfach zum Ablegen von Einstellwerkzeugen

Speziell entwickelte, auf die Stanzindustrie zugeschnittene Software

Diese Software —ausschliesslich fiir easycontrol entwickelt — macht die Programmierung anspruchsvoller Kontrollanwendungen
sehr leicht. Es wird kein qualifizierter Techniker mehr benétigt, um das optische Kontrollsystem betreiben zu kénnen. Stattdes-
sen kann ein Anlagenbediener schnell und leicht in die Verwendung und Editierung eingewiesen und sogar zum Selbstschreiben
von Programmen geschult werden.

« Benutzerfreundliches Mend, Ubersichtliche Darstellung und Présentation von Daten, Ergebnissen und Bildern
* Inspektionsverlaufsanzeige fiir Ausschussprodukte fiir jede einzelne Kamera

* Inspektionsverlaufsanzeige fiir Bilder von Ausschussprodukten

 Auf Festplatte gespeicherte Ereignisprotokolle

e Leichtes Erstellen und Andern von Anwendungen

* Generierung von Statistiken [Messungen, Zahler, Prozentsatz, Diagramme, CPK, etc.)
 Hardware-Einstellbildschirme (Verstarkungen, Spiegel, Kalibrierung)

e Schritt-fir-Schritt-Hilfe bei der Programmerstellung: Beispielgrafiken und Hilfetexte, Grauverstellung tiber Histogramm,
,Drag-and-Drop”-System zum Herausfinden von bestimmten interessanten Bereichen (,R0I's“), Testfunktionen und
»Ruckverfolgung®

* Mdglichkeit der Inspektion von 1 oder 2 Bereichen in jedem Bild
* 3 Positionen je Kamera (1 allgemein, 2 intern) — 20 Einstellungen pro Kamera
* 8 Messeinstellungen pro Kamera (4 fiir Ubermass, 4 fiir Untermass)

e 2 Radialkurveneinstellungen pro Kamera

<(_easycontrol

Easycontrol S.L.
Parc Tecnologic del Valles
08290-Cerdanyola del Valles/Spanien

Telefon +34 935 824 472
Fax +34 935 824 470

info@easycontrol.net
www.easycontrol.net



Maschinensteuerungen:
Ausblick auf eine nachste Generation

Drehen wir das Rad der Zeit zuriick: Vor noch nicht allzu lan-
ger Zeit bestand der Umfang einer Maschinensteuerung aus
einfachsten Funktionen. Eine Werkzeugsicherung gab es da-
mals nicht, auch von einer flberwachung der Presskraft oder
dem Abspeichern von Parametern traumten die Anwender
vergebens. Vergleicht man heutige Maschinensteuerungen
mit den alten Generationen, so stellen wir fest, dass moder-
ne Steuerungen einer Schaltzentrale gleichen und dusserst
komplexe Aufgaben automatisiert ibernehmen. Schulung
war zu friiherer Zeit ein Fremdwort, die wenigen Funktionen
waren selbsterkldrend: ein Diisenjet als Symbol fiir schnelle
Hubzahl, eine Schnecke fiir langsam, usw.

So kann man sich fragen, weshalb Maschinensteuerungen
hinsichtlich der Funktionalitat immer umfangreicher werden,
ohne Schulung nicht mehr zu bedienen, respektive zu verste-
hen sind. Vergleichen wir eine moderne Steuerung mit einem
Mobiltelefon, so werden wir auch zum Beizug der Bedienungs-
anleitung ,gezwungen” —vorausgesetzt, wir mdchten mit dem
Apparat Fotos machen, Bildnachrichten versenden, Daten via
Bluetooth abgleichen, den Hintergrund vom Display veran-
dern, usw.

Kommt hinzu, dass Faktoren wie Globalisierung der Markte,
unterschiedliche Anforderungen und differentes Verstandnis
die Sache hinsichtlich ,look and feel“ fir einen Hersteller wie
uns nicht einfacher macht. Trotz all den zu berlicksichtigenden
Einflissen wird ein Telefonmodell in identischer Ausfiihrung
weltweit vermarktet — und das mit Erfolg. Fragt man sich wie-
derum, weshalb die Europder asiatische Apparate oder umge-
kehrt bedienen kénnen.

Betrachten wir weitere Faktoren, welche sich auf die Maschi-
nensteuerung beziehen: Ein einfacher Funktionsumfang der
Steuerung ist dort gefragt, wo lange Laufzeiten — zum Teil mit
Einzweck-Maschinen — erzielt werden. In diesen Fallen wird
der Stanzautomat selten umgerlstet, Programme zur Unter-
stutzung fur das Umrlsten sind nicht gefragt. Anders sieht es
dort aus, wo das Werkzeug teils taglich in Verbund komplexer
Peripherie gewechselt werden muss. Hinzu kommen einige
Uberwachungssysteme fiir Werkzeug, Qualitat und Maschine.
In solchen Fallen ist eine Unterstiitzung durch die Maschinen-
steuerung beim Umrlsten unabdingbar, respektive in der heu-
tigen Zeit nicht mehr wegzudenken.

Die Bedienung der Steuerung sollte aus Sicht der Produktions-
verantwortlichen an allen Stanzautomaten gleich und so ein-
fach zu bedienen sein wie bei einem Automobil aus der vor-
elektronischen Zeit: Lenkrad, Gas, Kupplung, Bremse, Hand-
schaltung, fertig! So viele diesem Anspruch zustimmen, so
viele werden auch den Kopf darliber schiitteln: Zum einen, weil
sie wissen, dass es diese Autos heute nicht mehr gibt — und
das nicht ohne Grund — und zum anderen, weil alle das Fahren

auch schon vor Jahrzehnten lernen mussten. Gehen wir davon
aus, dass heute niemand mehr ein Automobil ohne elektrische
Fensterheber, Klimaanlage, CD-Player, ABS, Airbags, usw. kau-
fen wiirde. Trotz all dieser technischen ,Raffinessen” geht oft
vergessen, dass man auch ochne diese zusatzlichen Features
mit einem Automobil von A nach B gelangen kann.

Als Hersteller von Stanzautomaten stellen wir uns genau sol-
chen Anforderungen und entwickeln auf Basis der B-Steue-
rung ein neues Konzept mit reduziertem Funktionsumfang,
welches alle grundlegenden Funktionen flr den Betrieb eines
Stanzautomaten beinhaltet. Eine Maschinensteuerung, mit
einem erhdhten Fokus fir Langlauferprodukte und mit mog-
lichst einfacher Bedienung wie auch mit der Mdglichkeit, in
einem begrenzten Rahmen bekannte Funktionalitaten fiir den
Stanzprozess als Option aufzunehmen. Die Hauptmerkmale
der vereinfachten Steuerung mit der Bezeichnung BE (Essenti-
al) werden in einem ersten Schritt eingefiihrt und beinhalten:

Reduzierte Hardware

Kompakte Einschrankldsung mit minimalem Flachenbedarf
Begrenzte Anzahl der anzusteuernden Achsen
Peripheriespeisung entfallt

Begrenzte Anzahl der anzusteuernden Achsen

Fest definierter Funktionsumfang — keine Speziallésungen
Keine rotierenden Speichermedien, keine Liifter in der SPS

Neue Sicherheitssteuerung mit reduzierter Anzahl der Bauteile

Reduzierte Software

Keine vorgegebenen oder programmierbaren Umristablaufe
Erweiterte Freiheit/Verantwortung gegeniiber dem Bediener
Reduzierte Visualisierung ohne Verlust wichtiger Informationen

Vereinfachte Bedienung mit beriihrungssensitivem Bildschirm

In einem weiteren Schritt soll mit dieser vereinfachten Steu-
erung ermoglicht werden, die Kernfunktionalitat der Maschi-
ne zu nutzen und diese in ein eigenes Steuerungsumfeld des
Anwenders einzubinden. Dies kann sinnvoll sein, wenn A: der
Stanzautomat als solcher nur einen kleinen Teil der Fertigungs-
anlage darstellt, oder B: das Bedienkonzept einer Unterneh-
mung vereinheitlicht werden soll.

Erreicht wird dies durch die Kapselung der Technologiefunk-
tionen, wie Maschinen- und Prozessfunktionen. Dieser Teil
der Kapselung ist insofern der schwierigste, weil im Prinzip
aus einer betriebsfertigen Serienmaschine ein OEM-Produkt

wird, gerade so, als wiirde man fiir einen Rechner nur noch die
Hauptplatine mit aufgestecktem Prozessor liefern.

Es gibt zwischenzeitlich eine Vielzahl Fertigungsprozesse, bei
welchen die Stanzautomaten mit den Peripheriegeraten nicht
mehr ,lose” gekoppelt sind. Die Integration des Stanzens und
Umformens — als Teilprozess einer umfassenden Fertigungs-
und Montagelinie mit komplexer Materiallogistik — ist in vielen
Bereichen voll im Gang. Mittels den jeweiligen Fertigungsan-
lagen werden keine einzelnen Stanzteile mehr produziert,
sondern vielmehr Systembaugruppen oder fertige/betriebsbe-
reite Produkte; die Unternehmen werden dabei zum System-
lieferanten.

Auch die B-Steuerung gewinnt aus den Uberlegungen zur ein-
fachen Steuerung. Nebst vieler kleiner Details, welche bereits
umgesetzt wurden, wird das bekannte Bedienfeld mit einem
beriihrungssensitiven Bildschirm ,Touch-Screen® ausgeriistet,
was in manchen Anzeigen die Bedienung vereinfachen wird.
Die gewohnten Funktionen bleiben dabei erhalten.

Die vereinfachte Steuerung wird erstmals am neuen Stanz-
automaten BSTA 200-60BE mit folgendem Funktionsumfang
zum Einsatz kammen:

Maschinenfunktionen

Stufenlose Hubzahleinstellung, Energiesteuerung

Hubverstellung fest/manuell

Stésselverstellung mittels Servomotor mit integriertem
Positionsgeber

Dynamische Korrektur der Stossellage mit Stiitzstellen

Mechanische Vorschiibe mit manueller Verstellung der
Vorschublange und digitaler Anzeige der Vorschublénge

4 frei programmierbare Nocken fiir Kundenanwendungen

Optionen

Ein Servovorschub mit separatem Schrank, in die
Maschinensteuerung integrierte Bedienung

Presskraftmessung mit 2 Sensoren
Werkzeugsicherung mit 4 oder 8 Eingangen

Positionsiiberwachung mit 4 Eingangen, zuziiglich
UT-Lageregelung mit Messung im Werkzeug

www.bruderer-presses.com

BRUDERER Webseite: haufig gestellte Fragen im FAQ

Frage

Worin unterscheidet sich die bisher angebotene Eintauch-
tiefenmessung gegentiber der analogen Stossellagerege-
lung mit Abstand im Werkzeug?

Antwort

Bei der bisherigen Eintauchtiefenmessung wird die Stds-
selposition mittels eines Magnetbandes gemessen. Da das
Messsystem an Stossel und Fiihrungsstiitze angebaut ist,
wird ,nur” die Position des Stdssels und nicht des Werk-
zeuges gemessen. Die neue Messmethode liegt, durch den
Anbau des Messsystems im Stanzwerkzeug, viel ndher am
eigentlichen Stanzprozess. Das wirkt sich natlrlich positiv
auf die Prozess- und Teilegenauigkeit aus.

Frage

Ist es sinnvoll, eine Maschine mit Eintauchtiefenmessung
auszurlsten, wenn die Werkzeuge mit mechanischen
Auffahranschlagen ausgertistet sind?

Antwort

Die Eintauchtiefenmessung am Stossel ist bei Werkzeugen
mit festen Auffahranschlagen nur bedingt geeignet. Dazu
ist die Erfassung der Tiefe / Position am Stossel zu weit
vom Prozess (Werkzeug) entfernt.

Bei der analogen Stossellageregelung sitzt die Messeinheit
im Werkzeug (Wirbelstromsensor) und kann somit exakt
auf das Schliessmass gefahren werden bzw. Stérungen
feststellen.

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

Vorschau STAMPER Ausgabe 1/07

=» Vorstellung: BSTA 200-60BE und BBV 180

=» Messevorschau: BLECHEXPO Stuttgart 2007
=) Beitrage lber interessante Prozesslosungen
=» Neues von der Steuerungsfront

=> Der STAMPER 1/07 erscheint Anfang Juni 2007



