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M SERVOVORSCHUBE: RETROFIT M HARTER: WENN DER BERUF

DER SICH BEZAHLT MACHT. GLEICHZEITIG BERUFUNG IST!

Durch den Einsatz von Servovorschiiben bietet ,Die erfolgreich praktizierte Politik der kurzen Wege wie auch
BRUDERER eine ideale Lésung zur Leistungs- unser tolles und stetig wachsendes Team sind Indizien daftr,
steigerung — auch fir BSTA's dlteren Jahrgangs. dass es weiter aufwarts geht”.

I INNOVATIONEN RUND UM DEN B SERVOMOTORISCHE HAUPTANTRIEBE:
FERTIGUNGSPROZESS. TECHNIK DER ZUKUNFT BEREITS
Interessante Berichte Gber den Einsatz visueller HEUTE NUTZEN.

Prifzellen, Neuigkeiten im Bereich Schallschutz, BRUDERER hat auf die wesentlichen Fragen tber die
Beschichtung von Stanzteilen sowie Vormaterialien. Servotechnologie einige interessante Antworten parat.
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Editorial
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Andreas Fischer
Stellvertretender Geschaftsfihrer der BRUDERER AG

Sehr geehrte Kunden und Geschéaftspartner

Uber die vergangenen zwei Jahre konnte sich der STAMPER
als lesenswertes Magazin der Stanzerei-Szene etablieren.
Wir spinnen diesen Faden in dieser Ausgabe weiter, prasen-
tieren lhnen einen Mix aus Technik- und Technologie-Infor-
mationen mit relevanten Markt- und Kundenentwicklungen
und geben lhnen damit einen Einblick in unser Wirken.

Die Servotechnik ist in unserer Industrie aufgrund ver-
schiedener Neuentwicklungen zu einem zentralen Thema
geworden und stand an der letzten BlechEXPO in Stutt-
gart prominent im Rampenlicht. Sie verdient also auch im
STAMPER einen zentralen Platz und wird in dieser Ausgabe
gleich mit zwei Beitrdgen behandelt: Wahrend Josef Hafner
sich in seinem Artikel grundsatzlich mit der Technologie
auseinander setzt, stellt Daniel Troxler Lésungen vor, wie
bestehende BRUDERER Maschinen mit Servotechnik nach-
gerlistet werden kdnnen.

Mit Stolz berichten wir zudem Uber die offizielle Eréffnung
unseres Kompetenzzentrums in China, der BRUDERER Ma-
chinery (Suzhou] Co., Ltd. Nach Monaten der Aufbauarbeit
sind wir in der Ndhe von Shanghai nun operativ und kon-
nen dort unseren Kunden den Service bieten, den viele von
Ihnen bereits seit Jahren vor Ort erhalten und schatzen.
Neben geschultem BRUDERER Servicepersonal sind jetzt
kritische Ersatzteile auf Abruf verfligbar und wir kénnen
unsere Maschinen lokal generaliberholen.

Neues berichten auch unsere Partnerunternehmen. So hat
die Harter Unternehmensgruppe mit ihrer Hausaustellung
im Mai einem ausgewahlten Kreis von Gasten auf ein-
drucksvolle Weise ihre Leistungsfahigkeit demonstriert.
Weitere Artikel koommen aus den Hausern Wieland, Vester,
Fahrer und der Ingo Miiller Oberflachentechnik.

Diese STAMPER Ausgabe bietet Ihnen also wieder informa-
tiven und anregende Lesestoff. Dartiber hinaus sind wir
naturlich weiterhin am intensiven Dialog mit [hnen interes-
siert, sei es per Mail oder Telefon oder am besten in einem
personlichen Gesprach. Gelegenheit dazu finden wir an ei-
ner der bevorstehenden Fachmessen, den StampingDays
vom 19. bis 21. September in Pforzheim oder der PRODUC-
TRONICA vom 13. bis 16. November in Mlnchen.

Wir freuen uns auf Ihren Besuch!

Andreas Fischer
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Der Standort China ist seit Juni 2007 um ein BRUDERER
Kompetenz-Zentrum reicher. In Suzhou konnten sich unsere
dort ansassigen Kunden im Rahmen der offiziellen Eroff-
nungsfeier vor Ort selbst ein Bild von den Méglichkeiten im
Werk machen und den neu entwickelten Stanzautomaten
BSTA 200-60BE unter die Lupe nehmen.

Suzhou stand zwei Tage lang im Mittelpunkt der Feierlich-
keiten, der traditionell chinesisch abgehaltenen Zeremonie.
Die geladenen Ehrengéste, Herr Generalkonsul William Frei so-
wie die Vizeprasidentin der Suzhou Industrial Park Authority,
Frau Sun, stimmten das Publikum mit Ihren Ansprachen auf
das Fest ein. Einer der Hhepunkte war der mit Spannung er-
wartete Drachentanz, der alle Anwesenden in seinen Bann zog.
Symbolisch fir die offizielle Einweihung der Niederlassung
BRUDERER Machinery (Suzhou) Co., Ltd. wurde das Erff-
nungsband durchgeschnitten.
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Die Erwartungshaltung der geladenen Kunden und Gaste war
hoch. Das Kompetenzzentrum soll in Zukunft unseren Kunden
in China als Anlaufstelle fiir Ersatzteile und technische Unter-
stlitzung dienen. Insbesondere fir Revisionen und Grossrepa-
raturen von Maschinen, welche in China installiert wurden.

Die Wichtigkeit dieses Kompetenzzentrums wird klar, wenn
man bedenkt, dass schon Gber 600 BRUDERER Stanzauto-
maten in China im Betrieb sind. Viele dieser Maschinen wur-
den aus anderen Landern nach China transferiert und sind so-
mit in einem Alter, wo aktiv (iber eine Reparatur oder Revision
nachgedacht wird. Ein Schwerpunkt an der Hausausstellung
war denn auch die Prasentation von 3 Maschinen, welche vor
Ort komplett revidiert wurden.
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Eroffnungsfest der BRUDERER Machinery Suzhou

Mit dem BSTA 200-60BE préasentierten wir dem Fachpublikum
auch die neueste Entwicklung aus dem Hause BRUDERER.
Ausgangspunkt der Entwicklung waren die Daten einer welt-
weiten Kundenumfrage. Die Analysen der Umfrage liessen nur
einen Schluss zu: der Markt verlangt nach einer Maschine die
speziell auf Anwendungen im Bereich der Kleinstteilefertigung
zugeschnitten ist. Die ausgestellten Exponate auf welchen
wir Teile produzierten, beeindruckten die anwesenden Gaste
sehr.

Am Nachmittag des ersten Tages fand ein technisches Semi-
nar statt. Hier konnten sich die Teilnehmer Gber die neusten
Trends im Bereich Bandmaterial, Peripheriegerate, Hartmetall
fir den Einsatz in Stanzwerkzeugen sowie in generellen stanz-
technischen Belangen einen Uberblick verschaffen.

Generalkonsul W. Frei beim Firmenrundgang durch den
neuen Betrieb in Suzhou.

Zahlreiche Besucher aus dem Grossraum Shanghai konnten
sich Uber das Leistungsangebot unserer neuen Tochtergesell-
schaft in China ein umfassendes Bild machen. Die positiven
Reaktionen auf die Neuvorstellung des BSTA 200-60BE und
das entgegengebrachte Vertrauen bestarkten uns, mit der In-
vestitionsentscheidung in den Aufbau des neuen Kompetenz-
zentrums in China die richtige Entscheidung getroffen haben.
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Retrofit der sich bezahlt macht

Flexibilitdt wird in Stanzereien heute sehr gross geschrie-
ben. Ausserdem ist fiir Lohnstanzer und Kunden welche
Kleinserien stanzen, der Faktor ,Umriisten“ ein wesent-
licher Kostentreiber. Durch den Einsatz von Servovorschii-
ben bietet BRUDERER eine ideale Losung, um Verfiigbarkeit,
Produktivitdt und Flexibilitdt zu steigern — auch fiir BSTA’s
alteren Jahrgangs.

Die Servo-Vorschubtechnik wird bei BRUDERER seit bald
2 Jahren erfolgreich auf dem Markt angeboten. Bis heute wur-
den schon weit Gber 50 BSV verkauft. Unterdessen werden die
Vorschiibe BSV 75, BSV 170 und BSV 300 nicht nur an neue
Maschinen angebaut, sondern sind auch als Nachriistvarian-
ten fiir bestehende Maschinen im Angebot.
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Anbau des BSV 170 an einem BSTA 300.

Je nach Steuerungstyp des Stanzautomaten wird bei einem
Retrofit von Servovorschiiben in eine integrierte Version und
eine Stand-alone Version unterschieden. Beim Anbau an einen
Stanzautomaten mit B-Steuerung kann die Bedienung des Vor-
schubes in die bestehende Steuerung integriert werden. Ein-
zige Einschrankung dabei ist die Leistungsfahigkeit des PC’s,
die anhand der Kommissionsnummer der Maschine gepriift
werden muss. Fiir alle anderen Steuerungsarten kommt eine
separate Bedieneinheit mit einem 5,7 Touch-Display zum Ein-
satz.

Das Handling fiir so genannte stand-alone Vorschiibe Gber-
zeugt auch an alteren Maschinen. Uber das neu entwickelte
Panel werden die Vorschubdaten einfach programmiert und
automatisch in einem Datenspeicher flr ein spateres Umr-
sten hinterlegt. Zusatzlich bietet die separate BSV Steuerung
eine moderne OT-Abschaltung und 4 flexibel parametrierbare
Nocken. All dies garantiert eine einfache Bedienung und ein
schnelles, sowie fehlerfreies Umriisten der Banddaten fiir hé-
here Produktivitat.

Far verschiedene Generationen von Maschinensteuerungen
wurden entsprechende Nachriistsdtze entwickelt. Somit kann
sehrschnell definiert werden, welche Elemente an den Maschi-
nen ausgetauscht oder gedndert werden missen. Beispiels-
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Bedienung des Stand-alone BSV — (ibersichtlich und klar
strukturiert.

weise werden an einer Maschine mit einer alten H-Steuerung
zwei fest definierte Bausatze mit dem BSV geliefert, welche
die OT-Abschaltung, die Nockensteuerung und die Bedienung
beinhalten. Vor Ort kann der Monteur dann die vorgefertigten
Baugruppen ganz einfach anbauen und der Zeitaufwand fir
die Nachriistung halt sich dementsprechend in Grenzen.

Der Vorschubapparat sowie der Walzenantrieb (Servomotor)
werden beim Retrofit ebenfalls an das zentrale Olumlaufsy-
stem angeschlossen. Durch die leistungsfahige Schmierung
und Kiihlung kénnen die hohen Leistungen erreicht werden
und der Wartungsaufwand reduziert sich auf ein Minimum.

Mit einer Nachriistung auf die neueste BSV Technologie kdn-
nen auch altere Maschinen unter Umstanden betrachtliche
Leistungssteigerungen in Punkto Qualitat, Produktivitat und
Flexibilitat erzielen.
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Delphi Neumarkt gewinnt Bayerischen Qualitatspreis 2007

Im nationalen und globalen Wettbewerb ist ,Qualitat” ein
wesentlicher Erfolgsfaktor fiir die Unternehmen. Auch in
diesem Jahr verleiht das Bayerische Staatsministerium den
Bayerischen Qualitatspreis, der sich seit seiner erstma-
ligen Verleihung im Jahr 1993 einer hohen Wertschatzung
erfreut.

Nahmen den Preis entgegen: Johann Lang (Werkleiter),
Klaus Angermeier (Leiter Qualitat), Luigi Sorrentino (OP
Manager EU), Stefaan Vandevelde (Vice President, Delphi
Global).

Ingesamt dreizehn Preistrager, bayerische Unternehmen so-
wie wirtschaftsfreundliche Gemeinden, wurden am 7. Marz
in der Miinchner Residenz von Bayerns Wirtschaftsminister
Erwin Huber ausgezeichnet. Zehn Preise gingen an Unterneh-

men, die hervorragende Leistungen auf dem Gebiet der Unter-
nehmensqualitat erbracht haben, und drei Preise gingen an
Gemeinden, die sich durch wirtschaftsfreundliche Leistungen
auszeichnen.

“Ein umfassend verstandener Qualitatsbegriff ist heute mehr
denn je notwendig, um im Markt erfolgreich bestehen zu kon-
nen. Nur mit einem hohen Qualitdtsanspruch entstehen tber-
legene Produkte und exzellente Dienstleistungen. Sie sind zu-
gleich die Basis fiir zufriedene Kunden. Die ausgezeichneten
Unternehmen sind Paradebeispiele fir Qualitat, Qualitdtsma-
nagement und Kundenorientierung”, erklart Wirtschaftsmini-
ster Huber.

Einen Preis fir Unternehmensqualitat in Produktionsunter-
nehmen der Industrie erhalt Delphi Connection Systems aus
Neumarkt/Oberpfalz. In Neumarkt werden seit 1997 hoch-
prazise Kontaktteile flir Elektrikkomponenten und komplexe
Steckverbindungssysteme flr die Automobilindustrie gefer-
tigt. Die Produktion erfolgt auf modernsten Hochleistungs-
Stanzautomaten. Rund 570 Mitarbeiter sowie 35 Auszubilden-
de fertigen auf 15’000 gm Produktionsflache in Neumarkt
zukunftsfahige, innovative, und qualitative Produkte. In den
vergangenen Jahren wurden dabei rund 200 neue qualifizierte
Arbeitsplatze geschaffen.

Eine zentrale Rolle fiir den Erfolg spielt das Delphi Manufactu-
ring System. Es beinhaltet eine klare Qualitatsorientierung mit
einem fortlaufenden Prozess zur kontinuierlichen Verbesse-
rung. Delphi Neumarkt verfligt Gber ein exzellentes Qualitats-

management, bei dem Kunden- und Mitarbeiterorientierung
klarim Mittelpunkt stehen. Rund 200 Millionen fehlerfreie Teile
verlassen pro Monat die Fabrik. Der Vorzeigebetrieb hat nun
bereits seit September 2001 (!) keine Reklamationen erhalten
und 0 Parts per Million aufzuweisen.

Das Streben nach Qualitdt und die vorbildliche Leistung si-
chern nicht nur die Zukunft des Standortes in einem schwie-
rigen Wettbewerbsumfeld, sondern zeigen sich auch an der
imposanten Zahl der nationalen und internationalen Auszeich-
nungen, die Delphi Neumarkt fiir seine umfassende Quali-
tatsoffensive erhalten hat.

D< L. PHII

Delphi Automotive Systems Deutschland GmbH
Eggenstrasse 17
D-92318 Neumarkt

Telefon +49 9181 3100
Fax +49 9181 3101 23

info@delphi-nm.com
www.delphiauto.com



HARTER: Wenn der Beruf gleichzeitig Berufung ist!

Wenn man in Kdnigsbach-Stein in die Gutenbergstrasse
einbiegt, landen Sie automatisch bei HARTER, dem schwi-
bischen Vorzeigeunternehmen fiir Werkzeugbau und Stanz-
technik, das seit Jahren fiir Furore sorgt. Wolfgang Harter,
Griinder und Chef der weltweit expandierenden Unterneh-
mensgruppe, fiir den Beruf gleichzeitig Berufung ist, ge-
wahrte uns Einblick und plauderte ein wenig aus dem Nah-
kastchen.

Aus seinem Erfolgsrezept macht er kein Geheimnis. ,Kunden-
nahe ist das Aund 0. Als globaler Anbieter von ,,0ne-Stop-Shop-
ping“-Lésungen im Bereich Metall und Komponenten miissen
wir in Wachstumsmarkten weltweit prasent sein®. Den Stand-
ort Deutschland sieht der gelernte Werkzeugmacher und Be-
rufsoptimist als grosse Chance und Sprungbrett, um gerade
in Asien und den osteuropdischen Landern erfolgreich Fuss
zu fassen. ,In zukunftsweisende Technologien und modernste
Produktionsmittel kontinuierlich zu investieren, ist absolut le-
benswichtig®, fihrt der zweifache Vater weiter aus.

Die grossten Herausforderungen im heutigen Marktumfeld
sieht Wolfgang Harter, der sein Lieblingsmotto ,Geht nicht,
gibt's nicht“ seinen Mitarbeitern mit Leib und Seele tagtaglich
begeistert vorlebt darin, ein Hochstmass an Flexibilitat und
Innovationskraft in allen Bereichen zu gewahrleisten. HARTER
kann als Familienunternehmen stolz darauf sein, im Konzert
der Grossen als Systemlieferant im globalen Produktionsver-
bund vertreten zu sein. ,Die erfolgreich praktizierte Politik der
kurzen Wege, unser tolles, stetig wachsendes Team und die
zunehmende Anzahl an Ausbildungspldtzen sind Indizien da-
flr, dass es weiter aufwarts geht®, berichtet Wolfgang Harter.

Wolfgang Harter — Firmengriinder und Geschéftsfihrer.

Als Systemlieferant fir Stanzteile und komplette Metall-
Kunststoff-Komponenten hat sich die Firma in der Nahe von
Pforzheim langst etabliert. Weltweit arbeiten Uber 1500
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter daran, der Erfolgsstory wei-
tere Kapitel hinzuzufiigen. ,Vor wenigen Tagen haben wir als
eines von weltweit 47 Unternehmen den Bosch Supplier Award
2005/2006 erhalten®, freut sich Wolfgang Harter und erganzt,
dass Bosch damit die Leistungen von HARTER bei der Erstel-
lung und Lieferung von Produkten und Dienstleistungen be-
sonders honorierte.

Telekommunikation und Automobilbau sind heute Hauptab-
nehmer der Stanzteile von HARTER. Hinzu kommen Prizisi-
onsteile fur die Elektronikindustrie, fir Haushaltsgerate oder
fur die Uhrenindustrie. Der ganzheitliche Ansatz steht dabei
immer im Vordergrund. ,Von der |dee bis zur Serie begleiten wir
unsere Kunden im engen Miteinander®, so Wolfgang Harter.

Martin Harter — geschéftsflihrender Gesellschafter der
HARTER-Gruppe.

Uber 40-jahrige Erfahrung im Werkzeugbau, modernstes
Equipment und innovative Ideen kennzeichnen die Produkte
von HARTER und machen es méglich, schnell und flexibel auf
Kundenwiinsche einzugehen und Kunden massgeschneiderte
Technologielésungen anzubieten. Im Bereich Stanztechnik hat
BRUDERER im Hause HARTER eine absolute Vormachtsstel-

lung. Neben den Investitionskosten sind vor allem die Herstell-
kosten pro Teil und die Wertbestandigkeit Griinde, warum der
Firmeninhaber bei den meisten Anwendungen auf Maschinen
von BRUDERER auch in Zukunft nicht verzichten will.

Fertigung von hochpréazisen Teilen fiir die Automobilindu-
strie: Auch mit dem Einsatz des BSTA 2500 ist HARTER wieder
neue Wege in der Produktion von komplexen und prézisen
Stanzteilen fur die Automobilindustrie gegangen. Mit der
innovativen Lésung kdnnen die Anforderungen des Marktes
hinsichtlich Qualitat und Effektivitat auf hochstem Niveau
erflllt werden. Durch ein entsprechendes Werkzeugkonzept
von HARTER kénnen nun in Teilbereichen Stanzteile wirt-
schaftlicher hergestellt werden.



Der langen Tradition folgend leistete HARTER auch in der
jingsten Vergangenheit echte Pionierarbeit beim Einsatz des
erst umstrittenen Antriebskonzepts der Servopressen. Die
Servopressen wurden zunachst als reine Werkstatt- und Pro-
bierpressen eingesetzt. Mittlerweile nimmt der Anteil von Ser-
vopressen auch bei Musterserien, Vorserien, Kleinserien und
bei geringeren Losgrossen stetig zu, um keine Produktions-
presse fir diese Zwecke einsetzen zu miissen, was zu einem
besseren wirtschaftlichen Ergebnis fiihrt.

Stillstand bedeutet bekanntlich Riickschritt und so zeichnet
sich bereits in der Entwicklung ein neuer Trend ab. Die Stanz-
werkzeuge werden immer komplexer proportional zu den An-
spriichen der Kunden. Dies fihrt bei den Stanzwerkzeugen zu
einer ansteigenden Einbaugrdsse, was eine wachsende Tisch-
lange voraussetzt.

Man darf gespannt sein, welcher Aufgabe man sich in Konigs-
bach-Stein als nachstes stellen wird. Eines ist schon jetzt klar:
,Geht nicht*, wird es bei HARTER wohl auch in Zukunft nicht
geben.

Ausgezeichnete Produkte erfordern ein konsequentes und
kompromissloses Qualitatsbewusstsein auf allen Ferti-
gungsstufen.

Erste Hausmesse der
HARTER Werkzeugbau GmbH
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Gruppenbild mit Firmenchefs: Rechts Wolfgang Hérter, links Martin Harter, dazwischen die Leiter der Werke in Albstadt-

Ebingen, USA, China und Polen.

Unterdem Motto,Leidenschaft fiir Technologie“ veranstalte-
te die HARTER Werkzeugbau GmbH mit Hauptsitz in Konigs-
bach-Stein zusammen mit 14 ausgewahiten Lieferanten in
der Kulturhalle Remchingen ihre erste Hausmesse.

Alexander Kasper, HARTER-Marketingleiter und Initiator der
Messe, erlautert das Konzept: ,Der Grundgedanke dieser Ver-
anstaltung ist, zusammen mit ausgewahlten strategischen
Partnern einen Uberblick Gber die Werkzeug-, Stanz- und
Kunststoffverbundtechnologie zu bieten. Gemeinsam mit die-
sen Unternehmen bilden wir ein Netzwerk und wollen die kon-
struktive Zusammenarbeit weiter starken und nach aussen
dokumentieren. Wir verstehen diese Messe in Verbindung mit
dem Fachkongress und den Betriebsbesichtigungen als idea-
le Plattform fir den Wissenstransfer in der Branche und als
Dienstleistung fir die Besucher, namlich unsere Kunden®.

Erganzt wurde das anspruchsvolle Messeprogramm durch
Referate ausgewahlter Gastredner zu aktuellen Herausforde-
rungen der Markte Automotive und Telekommunikation sowie
verschiedene interessante Fachvortrage hochrangiger Vertre-
ter der ausstellenden Unternehmen. Rund 800 Gaste aus ganz
Europa hatten sich zu dieser zweitagigen HARTER-Hausmesse

Anerkennung von Koénigsbach-Steins Biirgermeister Bernd
Kielburger (Zweiter von rechts) erhielt Unternehmer Wolf-
gang Harter.

angemeldet, die den ungeteilten Beifall von Besuchern und
Ausstellern fand. Alle Firmen, die rund um ein Stanzteil etwas
bewegen, waren hier versammelt und prasentierten ihre neu-
sten technischen Ldsungen. Zusammen ergab sich ein abge-
rundetes Bild der kompletten Prozesskette, vom Rohmaterial
Uber das Stanzen bis hin zum gepriften Fertigteil.

,Mit unseren Partnern teilen wir die gleiche Leidenschaft fir
Technologie®, so Harter. Bereits Einstein habe festgestellt,
dass Fortschritt vom Austausch des Wissens lebe. ,Unsere
Hausmesse bot lhnen dafiir eine hervorragende Plattform und
deshalb danke ich an dieser Stelle allen Beteiligten, die diesen
Austausch erméglichten und sich fir einen erfolgreichen Ver-
lauf der Messe engagierten®.

HARTER

HARTER Werkzeugbau GmbH
Gutenbergstrasse 6
D-75203 Kénigsbach-Stein

Telefon +49 7232 30460
Fax +49 7232 4214

info@haerter.com
www.haerter.com



P wie perfekte Partnerschaft!

Seit Uber 7 Jahren liefert die Firma VESTER Priifzellen zur
Qualitatsiiberwachung an die KOSTAL Kontakt Systeme
GmbH. Die heutigen Anforderungen in Bezug auf Toleranzen
und liickenlose Nachverfolgung der Produktionsprozesse an
die Hersteller von Kontakten werden immer umfassender.
Die 100 %-ige Teilepriifung ist unerlasslich. Einfache Bedi-
enbarkeit, Verlasslichkeit sowie Servicefreundlichkeit sind
die drei grossen Triimpfe der VESTER Priifzelle VIDEOcheck
vvC 600.

Die Firma KOSTAL Kontakt Systeme GmbH ist im Markt Syno-
nym fir Qualitat und Kompetenz, wenn es um gestanzte Kon-
takte und Komplettlésungen fir die Fahrzeugindustrie geht.
Als Unternehmen ist sie mit 580 Mitarbeitern in die 1912 ge-
griindete KOSTAL Gruppe integriert. Insgesamt arbeiten heute
Uber 10°700 Mitarbeiter in 14 Landern fiir KOSTAL.

Herr Wief3ner, Stanzereileiter und Herr Rockoff, Stellvertre-
tender Stanzereileiter bei KOSTAL Kontakt Systeme an einer
VESTER Prifzelle VWC 600. Geometrie und Masshaltigkeit der
Teile werden mit einer Genauigkeit von < 0.02 mm gemessen
und dargestellt.

Ende der Achtzigerjahre bekam die traditionsreiche Speng-
lerei und Schlosserei Fahrer von einem renommierten
Schweizer Uhrenhersteller die Anfrage zur Entwicklung ei-
ner effizienten und dennoch kompakten und praktischen
Maschinenkapselung. Diese Herausforderung nahm das
kleine Team der Schlosserei gerne an und konstruierte in
kurzer Zeit einen Prototyp. Die Testergebnisse verbliifften
auf Anhieb und hatten einen Grossauftrag des Uhrenherstel-
lers zur Folge.

Dies war nur der Anfang. Heute sind samtliche Stanzauto-
maten dieses Unternehmens mit MASTER-Kabinen von Fah-
rer gekapselt. 1993 wurde die Fahrer Schallschutztechnik AG
gegriindet. Bereits zwei Jahre spater bezog sie die dringend
bendtigten neuen Fabrikationshallen. Innerhalb kiirzester Zeit
hat sich die Firma im europaischen Markt erfolgreich als spe-
zialisiertes und fiihrendes Unternehmen fir Industrieschall-
schutz etabliert.

Verantwortlich fir diesen Erfolg zeichnen zwei Konstruktions-
prinzipien: Die kundenspezifischen, nach eigenem Konstruk-
tionsprinzip individuell angepassten oder gar als absolute
Einzelanfertigungen hergestellten Schallschutzkabinen der
MASTER-Linie sowie die standardisierten, nach dem Bauka-
stenprinzip konzipierten und in verschiedenen Gréssen nor-
mierten Schallschutzkabinen der ECONOMY-Linie. Durch den
modularen Aufbau der ECONOMY-Kabinen bietet sich eine
Selbstmontage.

Produkte
Schallschutzkabinen, Schallschutzhauben, Schallschutzwan-
de, Bandschieber, Rollenkdrbe, Stanzbutzenwagen.

Spezialitat
Alle Fahrer Schallschutzkabinen werden in enger Zusammen-
arbeit mit dem Maschinenhersteller konstruiert. Bereits im

Insbesondere in der Automobilbranche wachsen die Anforde-
rungen an Toleranzen und Nachverfolgbarkeit der Produktions-
prozesse stetig. Der Einsatz von visuellen Priifzellen ist daher
nicht mehr wegzudenken. Die Griinde hierfiir sieht Herr Chri-
stoph Diepold, Manager Component Engineering bei KOSTAL
Kontakt Systeme, nicht nur in der Reduktion der Folgekosten
durch Stillstandzeiten der nachgelagerten Montageprozesse,
sondern auch in der lickenlosen Nachverfolgbarkeit ganzer
Produktionslose und in der Ausschliessung von sporadischen
Fehlern.

Ein ganz besonders heikler Punkt ist das Auftreten spora-
discher Fehler an Kontakten, die zu erheblichen Problemen
mit den Endkunden fihren kdnnen. Bereits ein fehlerhaftes
Teil kann dazu flihren, dass der Kunde eine ganze Liefercharge
zurlicksendet. Bei KOSTAL Kontakt Systeme haben die Prif-
zellen VVC 600 nicht nur die Entscheidungstrager iberzeugt,

Stanzteil-Prifzelle VIDEOcheck VVC 600 im Verbund mit pa-
tentierter Laser-Beschriftungszelle LASERmark VLM 600 zur
100 %-Kontrolle und Beschriftung/Codierung von Endlos-
Stanzteilen.

Vorfeld werden in Sachen f]ffnungen, Ventilation, Schlauch-
und Kabellangen sowie spezielle Konstruktionen alle wesent-
lichen Dinge abgeklart.

Zu den weiteren Leistungen von Fahrer gehoren:

e Evaluation, Konzeption, CAD-Layouts

o Konstruktion und Fabrikation

e CE-konforme Konstruktionen und Ausriistungen
e Spezielle peripherie-erganzende Konstruktionen
e Montage und Wartung

Die Aufgabenstellungen in diesem Bereich werden immer kom-
plexer. Fahrer versucht in enger Kooperation mit dem Kunden
immer moglichst alle Anforderungen zu realisieren, um grosst-
mdglichen Erfolg zu gewahrleisten. Die nachfolgenden Bilder
unterstreichen die Innovationskraft des Unternehmens.

Bei schwieriger Zuganglichkeit ist diese spezielle Schall-
schutzkabine entwickelt und gebaut worden. Wie auf dem
Bild zu erkennen ist, kann das Seiten- und Dachteil zusam-
men gedffnet werden.

sondern auch die in den Entscheidungsprozess integrierten
Mitarbeiter der Stanzerei. Ihre Meinung ist haufig mit entschei-
dend. Bei Neuanschaffungen werden haufig Testanlagen von
verschiedenen Anbietern installiert und von den Bedienern
bewertet.

Die Firma VESTER Elektronik GmbH ist Partner von vielen nam-
haften Anwendern in der Stanzindustrie im Bereich Messtech-
nik und Prozessiiberwachung. Als spezielle Dienstleistung
bietet man den Kunden auch eine Lohnsortierung inklusive
100 %-iger Qualitatskontrolle oder nur das Lohvermessen an.

KOSUAL

Kontakt Systeme

info@kostal.com
www.kostal.com
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info@vester.de
www.vester.de

Fahrer Schallschutztechnik AG

Schallschutzkabine komplett mit Innenbeleuchtung, Druck-
luftversorgung und Ventilation, auf die jeweilige Maschine
abgestimmt.

Nl Fahrer |l

BRI Schallschutztechnik AG 111N

Fahrer Schallschutztechnik AG
Industrieweg 1
CH-3253 Schnottwil

Telefon +41323513274
Fax +41323513189

info@fahrer-schallschutz.com
www.fahrer-schallschutz.com



IMO Oberflachentechnik GmbH:
Neue Massstabe in der Beschichtung von Stanzteilen

Die Kombination aus Band- und Einzelteilgalvanik verleihen
der IMO Oberflichentechnik GmbH in Europa einen einzig-
artigen Stellenwert. Das 1973 gegriindete Unternehmen ist
auf die galvanische Beschichtung von Prazisionsteilen fiir
die Automobilindustrie, Elektrotechnik, Telekommunikation
und Medizintechnik spezialisiert und beschéftigt derzeit
iber 300 Mitarbeiter am Standort Kénigsbach.

Bei der Kontaktherstellung stellt nach dem Stanzvorgang mit
Hochleistungs-Stanzautomaten die IM0O-Bandgalvanik eine
logische Folge in der Prozesskette dar. Auf 29 Bandanlagen
kommen je nach Kundenanforderung spezielle Verfahrens-
techniken zur galvanischen Beschichtung von Voll- und Stanz-
bandern zum Einsatz. Hierzu zahlen das selektive Tauchver-
fahren, die Selektivradtechnik, die Brush- und Spottechnik
sowie das neue, patentierte MPP-Verfahren.

Auch die Einzelteilgalvanik wurde sukzessive weiter ausge-
baut. Heute verfligt die IMO Oberflachentechnik GmbH Uber
drei hochmoderne Vollautomaten fir Trommel-, Gestell- und
Vibrationstechnik. Die Vorteile liegen insbesondere in kurzen

Bander von Wieland: Gutes

Um kostengiinstig zu produzieren, miissen Stérungen im
Betriebsablauf vermieden werden. BRUDERER Stanzauto-
maten und darauf verarbeitete qualitativ einwandfreie Ban-
der aus Kupfer und Kupferlegierungen von Wieland sind die
besten Garanten fiir einen storungsfreien Betriebsablauf.

Die Stanzerei profitiert davon in zweierlei Hinsicht:

o der Durchsatz steigt, die Stlickkosten sinken.

e die Planungssicherheit nimmt zu, die geplante Leistung
und damit die Kapazitat ebenfalls.

Einer der weltweit fihrenden Lieferanten von Vormaterial aus
Kupfer und Kupferlegierungen ist die Firma Wieland. Sie zeigt
ihr Programm von Bandern und Drahten fiir die Elektrotechnik
einmal mehr auf der Productronica, vom 13. — 16. November in
Minchen, in Halle B3, Stand 342.

Ausgestellt wird unter anderem das Wieland-MULTICOIL®. Darin
sind die Ringe so miteinander verbunden, dass der gesamte
Ringstapel eine ununterbrochene Ader ist. Eine ganze Palette
kann mit einem einzigen Anstanzen verarbeitet werden. Das
Wieland-MULTICOIL® ist deshalb die Lieferform, mit der Stanze-
reien eine besonders rationelle Fertigung realisieren kdnnen.

Auch hier gilt, Fehlerfreiheit zahlt sich aus, denn die genann-
te Annahme setzt voraus, das beim Stanzen keine Stérungen
auftreten. So lassen sich die Anlagen besser auslasten, die
Stiickkosten sinken und die planbare Kapazitat steigt.

Offeriert wird das Wieland-MULTICOIL® in Banddicken bis 1,2
mm und Bandbreiten bis 60 mm. Die genaue Aderlange hangt
dabei vom moglichen Gewicht der Palette ab, die sich nach den
Gegebenheiten beim Kunden richtet — maximal sind fuinf Ton-
nen mdglich. Das waren bei der Bandabmessung 0,2 x 30 mm
fast 100 km.

Lieferzeiten durch beschleunigten Durchsatz, erweiterten Ka-
pazitaten, Flexibilitdt und Qualitatsoptimierungen.

Die Produktionsanlagen werden von der Unternehmenstoch-
ter MSA GmbH entwickelt und entsprechen héchstem tech-
nischem Niveau. Als Oberflachenbeschichtungen werden
Gold, Silber, Palladium, Zinn, Kupfer, Nickel, Nickelphosphor
und Mehrschichtsysteme angeboten. Des Weiteren stehen
hauseigene Beschichtungen wie IMOLOY und AURONIP zur Ver-
figung.

Seit Bestehen des Unternehmens wird das berechtigte Beddirf-
nis der Kunden nach Produktsicherheit und Umweltvertrag-
lichkeit unterstiitzt. In enger Zusammenarbeit mit den Kunden
praktiziert das Unternehmen ein modernes und durchgangiges
Managementsystem nach den Vorgaben der ISO 9001 und IS0/
TS 16949. Mit Einflihrung eines Umweltmanagementsystems
nach der ISO 14001 und EMAS verpflichtet sich IMO zu kontinu-
ierlichen Massnahmen im Umweltschutz, welche mit einer An-
erkennung im Rahmen des Umweltpreises fir Unternehmen
vom Land Baden-Wirttemberg ausgezeichnet wurden.

Den Kunden beste Qualitdt zu optimalen Preisen und gleichzei-
tig Service auf héchstem Niveau zu bieten, sind nach wie vor
die wichtigsten Ziele des Unternehmens. Um auch den kiinf-
tigen Anforderungen gerecht zu werden, wurde am Standort
Konigsbach im Juli 2007 ein Erweiterungsbau mit 6’500 m?
fir die Produktion fertig gestellt sowie im Marz 2007 in Chi-
na ein eigenes Werk, die IMO Electronic Components (Chang-
zhou), Co. Ltd., erdffnet.

I
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IMO Oberflachentechnik GmbH
Remchinger Strasse 5
D-75203 Kénigsbach-Stein

Telefon +49 723230060
Fax +49 7232 3006 8000

info@imo-gmbh.com
www.imo-gmbh.com

Vormaterial fur niedrige Produktionskosten

Qualitat, die sich auszahlt, bedeutet aber auch, die fur die je-
weilige Anwendung optimale Kupferlegierung einzusetzen.
So werden elektromechanische Bauteile immer weiter minia-
turisiert. Um Einbussen bei den Eigenschaften zu vermeiden,
missen leistungsfahigere Legierungen spezifiziert werden.

Aktuellste Beispiele dafiir sind die Hochleistungslegierungen
Wieland-K88 und Wieland-K57. Sie weisen eine hohe mecha-
nische Festigkeit bei guter elektrischer Leitfahigkeit und sehr

guter Umformbarkeit auf. Das sind die wichtigsten Anforde-
rungen flr miniaturisierte elektromechanische Bauteile.

Stanzen und Vormaterial auf der gleichen Messe finden Sie in
Minchen auf der Productronica in den Hallen B3 und B6. Auf
Ihren Besuch freuen sich die Firmen BRUDERER und Wieland.

Wieland

Metall
ist unsere Welt

Wieland-Werke AG
Graf-Arco-Strasse 36
D-89079 Ulm

Telefon +49 (0)731 9440
Fax  +49(0)731944 2772

info@wieland.de
www.wieland.de



Servomotorische Hauptantriebe: Technik der Zukunft bereits heute nutzen.

In einer Zeit, in der technologischer Wandel von Jahr zu Jahr
extrem an Fahrt aufnimmt, kommen erfolgsverwéhnte Ma-
schinenbaufirmen an der Servotechnologie nicht vorbei.
BRUDERER hat auf die wesentlichen Fragen in diesem Zu-
sammenhang einige interessante Antworten parat.

Inwiefern hat sich BRUDERER in letzter Zeit mit der Servo-
technologie befasst?

BRUDERER hat auf den sich abzeichnenden Trend schnell re-
agiert. In den letzten Jahren haben wir drei Bauformen des
direkt mit der Kurbelwelle verknlpften Servovorschubs BSV
auf den Markt gebracht. Da wir auf diesem Sektor nicht zu den
Pionieren z&hlen, konnten wir den ,Kinderkrankheiten“ aus
dem Weg gehen, die der eine oder andere Mitbewerber in Kauf
nehmen musste. Die Arbeit mit Standardelektromotoren und
die eigenstandigen, international zum Patent angemeldeten
oder teils bereits patentierten Lésungen geben uns Recht.
Das Verhalten von Pressen mit servomotorischen Antrieben
jeglicher Art ist uns ebenfalls schon vertraut. Im Jahre 2004
sind wir einer Einladung des IMTMA* nach Indien gefolgt und
haben in Bombay und Dehli Vortrage gehalten, die Servopres-
sen im Zusammenhang mit dem Hochleistungsstanzen ana-
lysierten. Fiir das Stanzen mit hohen Hubzahlen ist die neue
Technologie allerdings nicht uneingeschrankt zu empfehlen.
* IMTMA = Indian Machine Tool Manufacturer’s Association

Welche Arten von Servopressen kennen wirim Moment?

Die verschiedenen Servopressen weichen mehr oder weni-
ger von ihrem Original, der mechanischen Kurbelpresse mit
Schwungrad, ab. Am néachsten liegen die Servopressen mit
Schwungrad. Hier wird dem kompletten Umfang an Funkti-
onen einer Kurbelpresse mit Schwungrad und Antriebsmotor,
ein Servoantrieb mit Kupplung hinzugeftigt. Die Presse funk-
tioniert wahrend dem Stanzprozess wie gewohnt. Der Servo-
motor wird nur wahrend den Leerzeiten zugeschaltet, um das
Triebwerk auf eine hdhere Drehzahl zu bringen und vor dem
nachsten Arbeitszyklus wieder auf die Originaldrehzahl abzu-
bremsen.

Die am meisten verbreitete Bauweise ist die Servopresse ohne
Schwungrad und Kupplung. Es gibt Hersteller, die ganze Pro-
duktfamilien entweder mit normalen Antrieben oder mit Ser-
vomotoren anbieten. Zwei deutsche Pressenbauer haben spe-
zielle Maschinen mit Servoantrieb entwickelt, wobei es beim
grosseren der beiden eine komplette Baureihe mit fiinf Tonna-
gen zwischen 2500 und 6300 kN gibt. Die beiden folgenden
Maschinenarten bezeichnen wir nicht mehr als typische Pres-
sen, weil ihre Kraftentfaltung im UTP véllig unterschiedlich ist.

Besuchen Sie uns auf einer
der bevorstehenden Messen;
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Es handelt sich dabei um die Spindelmaschine, welche wir bis
heute schon als Ein- Zwei- oder Vierspindelldsung gesehen ha-
ben und die mit Linearmotoren direkt angetriebenen Stéssel
von so genannten Kraft-Wegmaschinen, die auch in Europa
und Asien von verschiedenen Herstellern angeboten werden.

Wo liegen die besten Marktchancen fiir Servopressen?

Da sich beim reinen Scherschneiden die Resultate mit stei-
genden Anschneidgeschwindigkeiten verbessern, kommen
alle Servopressen insbesondere bei Umformprozessen erfolg-
reich zum Einsatz. In aller Regel bewegen sich die maximalen
Hubzahlen dieser Maschinen in einem engeren Bereich um die
100 min? oder gar noch darunter, wo der BSTA-Leistungsbe-
reich erst beginnt.

Speziell fir altere, bestehende Werkzeuge gilt: Die maximale
Umformgeschwindigkeit des Bauteiles diktiert die Hubzahl der
konventionellen Presse. Mit dem Servomotor im ruhenden Win-
kel der Umdrehung kann man wertvolle Zeit gut machen und
mehr Teile pro Schicht produzieren, ohne an den Prozesspara-
metern etwas andern zu miissen. Logischerweise handelt es
sich dabei haufig um eher hochtonnagige Maschinen mit einer
Tendenz zu sehr langen Hiiben. Beim erwahnten deutschen
Hersteller sind dies 2500 bis 6300 kN, bei Maximalhiben von
250 bis 400 Millimetern und der maximalen Drehzahl von 110
min mit zwei Torque-Motoren.

Bei den Spindelpressen kennen wir die Vorteile der Probier-
presse, die fir Erstlaufe von komplizierten Werkzeugen sehr
viel Komfort bringen. Fir die Feinabstimmung sollte man al-
lerdings noch die endgiiltige Produktionspresse heranziehen.
Die Presse mit Linearmotoren wird auch als Kraft-Wegmaschi-
ne bezeichnet. |hr Spezialgebiet sind Montagearbeiten, um
beispielsweise die Einpresskrafte zu kontrollieren oder zu
dokumentieren. Fir eine Presse im herkdmmlichen Sinn, sind
die bei diesen Maschinen verfligbaren Krafte von nur 2 bis 4
Tonnen in der Regel viel zu klein.

Welche Servopresse betrachten wir momentan als die er-
folgversprechendste Variante?

Vorausgesetzt eine Servopresse ist dann erfolgreich, wenn
sie moglichst gleich funktioniert wie eine Maschine, die wir
bisher gewohnt sind, ware die Servopresse mit Schwungrad
erste Wahl. Alle wesentlichen Kriterien, die man zum Stanzen
bendtigt, werden erfiillt. Zusatzlich wird mit dem Servomotor
versucht, die Zeit in der nicht gestanzt wird, auf ein Minimum
zu beschranken.

Servopressen, die ohne Kupplung und Schwungrad auskom-
men, brauchen einen Servomotor mit entsprechendem Dreh-
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moment, um den aktuellen Prozess zu bewaltigen. Wenn dem
so ist, sind sie genauso geeignet. Maschinen mit den spindel-
getriebenen Stdsseln eignen sich sehr gut als Probier- und Ein-
fahrpressen fiir neue Werkzeuge. Daneben gibt es sehr viele
weitere Spezialanwendungen, die ihren Einsatz rechtfertigen.
Das Anhalten des Prozesses, um Kunststoff einzuspritzen
oder Ahnliches ist auch mit einer Servopresse ohne Kupplung
und Schwungrad mdglich. Bei dieser Variante entspricht die
Kraftentfaltung im UTP derjenigen einer Presse.

Die Linearmotormaschinen haben mit Pressen im klassischen
Sinn nicht mehr allzu viel zu tun. Wenn man etwas mit relativ
wenig Kraft allenfalls kontrolliert montieren muss, dann mag
dies sicher gehen. Das hat man friher mit pneumatischen
Komponenten auch gemacht. Die Resultate wurden aber nicht
als Konkurrenz fiir Stanzmaschinen angepriesen.

Was plant die BAG in Zukunft in Sachen Servotechnik?

Mit den Servovorschiiben hat BRUDERER den Einstieg in diese
Technologie begonnen. Das Ziel kann nur lauten auch hier eine
fihrende Marktposition zu erreichen und Gber lange Jahre zu
halten. Dazu missen wir vor allem auf der Steuerungsseite die
neuesten Entwicklungen mitverfolgen und uns einen Techno-
logievorsprung erarbeiten.

Anders stellt sich die Situation bei den Servopressen dar. Die
so genannten Link Motion Pressen, die ihren Stossel zumeist
mit einer Art Kniehebelantrieb zum Oszillieren bringen, sollten
dem Stanzprozess viele Vorteile auf Grund der korrigierten Be-
wegungskurven bringen. Dies kann man bis zu einer Hubzahl
von maximal 100 UpM und einem Hub von minimal 100 Mil-
limetern bedingt gelten lassen. Bereits diese Pressen liegen
nicht mehr in unserem Angebotsspektrum. Richtige Umform-
pressen haben aber Hibe, die zumeist sehr weit Gber 100
Millimeter liegen. Auch die Servopressen ermdglichen diese
korrigierten Kurven, jedoch sind die Programmierungsmog-
lichkeiten viel flexibler wie beim Kniehebelantrieb, derim Grun-
de pro Hub ein festes Muster zeigt.

Da wir einerseits bis heute keine speziellen Umformpressen
bauen und andererseits die korrigierten Bewegungsmuster in
unseren hohen Hubzahlspektren nichts bringen, haben wir bis
jetzt davon abgesehen, Pressen mit Servomotoren anzubie-
ten. Trotzdem hatten und haben wir immer ein waches Auge
darauf, was technologisch in unseren Markten passiert. Das
heisst wir beobachten die Entwicklung weiter und halten uns
alle Optionen offen.

Autor: Josef Hafner, dipl. Ing. FH
Technischer Leiter bei BRUDERER AG in Frasnacht
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