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Verkettete Systeme Das lasst Motoren- Von A - Z mit System
sind eine runde Sache herzen hoher schlagen o

Unabhangig von der Komplexitat der
Philips beschreitet bei der Herstellung von Scherkappen Mit ihren Elektronikkomponenten beliefert Aufgabenstellung wiinschen sich Kunden
fur ihre Elektrorasierer neue Wege und setzt erstmals auf MTA das Who is Who' der internationalen heute maglichst nur einen Ansprechpartner.
ein mechanisches Konzept. Von der verketteten Anlage mit Automobilindustrie. Qualitat und Zuverlas- Genau in solchen Fallen hat sich die
Bruderer Hochleistungs-Stanzautomaten verspricht man sich sigkeit sind deshalb schon in der Fertigung Allgauer Unimet GmbH als Systemanbiete-

strategische Vorteile. Seite 4-5  die oberste Maxime. Seite 3 rin einen Namen gemacht. Seite 6-7
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Vielversprechende
Verbindungen

In der aktuellen STAMPER Ausgabe stellen wir
eine Applikation mit verketteten Anlagen fiir die
Firma Philips vor. Damit greifen wir eine Fra-
gestellung auf, die uns in der taglichen Arbeit
mit unseren Kunden wiederholt begegnet: Teile
werden komplexer und miissen immer schneller
gefertigt werden. Der Bearbeitungsprozess soll
mehrere Funktionen und Methoden beinhalten,
vom Schweiflen liber das Reinigen bis zur Quali-
tatspriifung.

Die auf den ersten Blick naheliegende Losung
scheint ein langeres Werkzeug zu sein, mit dem im
Stanzprozess noch mehr Folgeschritte abgearbei-
tet werden konnen. Als Konsequenz missten mit
dem Werkzeug auch die Werkzeugeinbauraume

in die Lange wachsen. Der Stanzautomat wiirde
dadurch gréfBer und maschinenseitig um ein Viel-
faches teurer. Die langeren Werkzeuge bedingen
entsprechende Lagerungsmaglichkeiten und mehr
Platz beim Handling. Die scheinbar .ideale” Lésung
erweist sich letztlich oft als Trugschluss.

Die Verbindung mehrerer Stanzautomaten bie-

tet in solchen Fallen eine sinnvolle Alternative,
insbesondere im Hinblick auf Kosten und Logistik.
In enger Zusammenarbeit mit Philips wurde eine
Losung erarbeitet, die in der Serienfertigung beste
Resultate erzielt. Die Verbindung von Maschinen,
Peripheriegeraten und Stanzanlagensteuerung in
bewahrter Bruderer-Qualitat tragt schéne Friichte.
Dieses Beispiel zeigt auch, wie wichtig die guten
Verbindungen zum Kunden sind. Im Ubertragenen
Sinn verketten wir uns mit seinen Anforderungen
und Vorstellungen. Gemeinsam mit ihm finden wir
die besten und sinnvollsten Losungen fir seine
Aufgabenstellungen. So entstehen Anlagen, mit de-
nen er sich im Wettbewerb an vorderster Front be-
haupten kann. Wichtig sind letztlich auch bewahrte
Partner, also unsere Lieferanten und die Hersteller
von erstklassigen Peripheriegeraten - sie tragen
genauso zum Erfolg solcher Projekte bei.

Neben Philips finden Sie in diesem STAMPER noch
andere interessante Artikel Gber Firmen in Europa
und Asien. Teamgeist pragt auch hier das Bild und
beweist, dass Grosses erreicht werden kann, wenn
Menschen offen und konstruktiv zusammenarbei-
ten. Die Stanzwelt ist vielseitig und innovativ - das
beweisen unsere Kunden mit ihren Anwendungen
immer wieder aufs Neue.

JET - mit moderner
Technik in die Zukunft

Mit den Hochleistungs-Stanzautomaten von
Bruderer produziert die Firma Joinsys Electronic
Technology Co. Ltd. (JET) Prazisionsstecker

und mechanische Teile fiir Kunden in der Auto-
mobil- und Telekommunikationsindustrie,

der Unterhaltungselektronik und der Medizinal-
technik.

JET wurde 2003 in Hangzhou, der Hauptstadt der
ostchinesischen Provinz Zhejiang, gegrindet. Alles
begann mit rund zwanzig Mitarbeitern, einer Stanz-
maschine, zwei Kunststoff-SpritzgieBmaschinen
und zwei manuell bedienten Schleifmaschinen in
einem Mietraum von 200 Quadratmetern. Heute ist
JET ein modernes Produktionsunternehmen mit
zwei Hallen von insgesamt 16.000 Quadratmetern,
400 Fertigungsmitarbeitern und Technikern und
4.000 Quadratmetern Wohnflache fir Arbeiter, die
auf dem Firmengeldnde leben. In der Engineering-
Abteilung werden Werkzeuge fiir das Prazisions-
stanzen, den Kunststoff-Spritzguss und Montage-
linienkonstruiertundanschlieBendauferstklassigen
Maschinen hergestellt.

Die aktuelle Wirtschaftskrise hinterlasst auch in
den mechanischen Betrieben Chinas ihre Spuren:
Die rhythmischen Téne aus den Stanzereiabteilun-
gen sind nur noch selten zu horen, die Hektik in der
Fertigung wurde durch Kurzarbeit abgeldst. Unab-
hangig davon ist fir Suhang Yang, den Geschéfts-
fihrer von JET, klar, dass sich die chinesische
Prazisionsfertigung bei der Sicherung ihrer Exis-
tenz und Zukunft nicht nur auf gut ausgebildete und

Mehr Effizienz dank hochprazisen Stanzautomaten.

motivierte Mitarbeiter verlassen kann, sondern
auch auf moderne Technik und Managementme-
thoden setzen muss. .Wir haben bald einmal reali-
siert, dass prazise Maschinen fir die Herstellung
qualitativ hochwertiger Werkzeuge duflerst wichtig
sind. Gleichzeitig mit der Beschaffung des ersten
25-Tonnen-Stanzautomaten von Bruderer wurde
eine andere auslandische Maschine fir das Werk
in Changzhou importiert. Schon nach einem Monat
Testlauf hatte unser Stanzmeister unmissverstand-
liche Resultate: Die Reproduzierbarkeit der Dimen-
sionen auf dem Bruderer Stanzautomaten war deut-
lich besser, das komplexe Werkzeug musste erst
nach sieben Tagen nachgescharft werden - eine
absolute Rekordzeit! Weitere wichtige Erkenntnisse
waren, dass mit dieser prazisen Maschine die Effi-
zienz markant wéachst und wir bezlglich Qualitat,
Kosten und Lieferzeiten konkurrenzfahiger sind.”

Obwohl die allgemeine Wirtschaftslage nach wie
vor angespannt ist, hat JET rund 10 Millionen RMB
in ihren Prazisionsmaschinenpark investiert und
dabei unter anderem auch zwei 50-Tonnen-Stanz-
automaten von Bruderer beschafft. Sechs Monate
nach der Installation sind die beiden Anlagen bereits
voll ausgelastet - in den Augen von Herrn Yang ein
hoffnungsvolles Zeichen, als hatten die Bruderer
Maschinen den Startschuss in eine bessere Zukunft
gegeben. In der Stanzabteilung lauft neben der nor-
malen Fertigung auch eine Testproduktion fir neue
Werkzeuge. Diese vielfaltigen Einsatzmdglichkeiten
sind fur JET ein weiterer Beweis, dass die Investition
in Bruderer Stanzautomaten richtig ist.

JET hatsichinden sechs Jahren ihres Bestehens
rasch entwickelt und verandert sich laufend weiter.
Die Firmenleitung ist Uberzeugt, dass gute Voraus-
setzungen in allen Bereichen eine positive Entwick-
lung moglich machen. In den Worten von Herrn
Yang: .Wir werden wie ein heranwachsendes Kind
mit festen Schritten in die Zukunft gehen.”

WWWw.joinsys.com

Stamping Day 2009 in Chengdu

Unter der Leitung der Bruderer AG und der ,Asso-
ciation of Industry Mould Chengdu’ fand am 11. Mai
2009 in Chengdu, China, ein eintdgiges Seminar
zum Thema ,.High-speed stamping, tooling and
related issues” statt. Experten aus unterschiedli-
chen Bereichen der Stanztechnologie standen den
liber 100 Teilnehmern Rede und Antwort.

Die Gaste wurden von Hou Rongbin, dem Vize-
prasidenten der Investment Promotion Commission
Chengdu, willkommen geheifien. Es folgte eine Pra-
sentation von Wen Chengyi, dem Generalsekretar
der Chengdu Mould Industrial Association, in der er
die Werkzeugbauindustrie von Chengdu, der Haupt-
stadt der sldwestchinesischen Provinz Sichuang,
vorstellte. In seiner Begriilungsrede wies Andreas
Fischer, Geschaftsfihrer der Bruderer AG, auf die
rasante Entwicklung und die wachsende Bedeutung
des Hochleistungsstanzens und des Werkzeugbaus
in Westchina hin. Danach wurden mit interessanten
Vortragen die neusten Technologien und Trends der
Industrie prasentiert. In der abschlieBenden Dis-
kussionsrunde unter der Leitung von Lim Tai Pong,
CEO Bruderer Far East Ltd., konnten die Teilnehmer
unterschiedlichste technische Fragestellungen mit
den Experten klaren. Am Ende der Tagung waren
sich die Gaste einig: Das Seminar fand grof3en An-
klang und bot die - insbesondere in Westchina sel-
tene - Gelegenheit, sich bei Fachleuten lber das

Spannende Lektire wiinscht Ihnen Die Bedeutung des Hochleistungsstanzens in China steigt.

Neue Partner im Bruderer Vertriebsnetz

Hochleistungsstanzen zu informieren.

Ihr Andreas Fischer
Geschaftsfihrer

Russland Anton Ohlert, Moskau Tel. +7 495 961 20 61 petrov(dohlert.ru
Tirkei Bilol Limited, Esenler - Istanbul Tel. +90 212 438 43 40 toygar@bilol.com.tr
Vietnam Patechtraco. Ltd., Ho Chi Minh City  Tel. +84 8 2216 7736 sales@patech.vn
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MTA - Elektronik, die Motoren
zum Leben erweckt

MTA mit Sitz in Codogno (Italien) ist auf dem
Gebiet der Konstruktion und Herstellung

von Elektrokomponenten fur den Automotive-
Sektor fuhrend. Die weltgrofiten Unternehmen
im Kfz-, Landwirtschafts- und Motorradbereich
gehoren zu ihrem Kundenkreis. Und MTA

wahlt immer wieder die Hochleistungs-
Stanzautomaten von Bruderer, um die Heraus-
forderungen in Bezug auf Prazision,
Zuverlassigkeit und hohe Leistung erfolgreich

zZu meistern.

Aushangeschild des 1954 in Italien gegrindeten
Unternehmens MTA ist der Firmensitz in Codogno.
Ein  modern gestaltetes Gebdude beherbergt
das hoch spezialisierte Zentrum fir Forschung
und Entwicklung, die Verwaltungsbiros und die
Produktionshallen, die 2009 um eine neue, moderne
Stanzabteilung erweitert wurden. Ein pulsierendes
Herz an Prazision und Technik auf einer Flache von
100.000 Quadratmetern, das Lebensader fir 600
Mitarbeiter in sechs Filialen mit einem Gesamt-
umsatz von rund 90 Millionen Euro ist.

MTA bedient vorwiegend die Branchen Auto-
motive, Landwirtschaft und Erdbewegung sowie
Motorrader. Sie stellt unter anderem Sicherungen,
Sicherungshalter, Stromverteiler sowie Anschluss-
und Batterie-Polklemmen her - alles gestanzte
Produkte aus den verschiedensten Werkstoffen wie
Messing, Kupfer, Zink und Stahl.

Kontinuierliche Forschung und das Streben
nach Spitzenleistungen fuhrten im Lauf der Jahre
zu Partnerschaften mit den weltweit wichtigsten
Herstellern. Ferrari, Fiat, Ford, GM, Lamborghini,
Volkswagen, Tata, Same Deutz Fahr Group, Ducati
und Yamaha sind nur einige der Namen, die vermit-
teln, wie zuverldssig MTA-Produkte ihre Arbeit ver-
richten.

Bruderer als Teil des Erfolges

Die Stanzabteilung bei MTA ist mit 13 Maschinen
unterschiedlicher Presskraft [von 25 bis 200 Tonnen)
ausgestattet, darunter 10 Hochleistungs-Stanz-
automaten der Marke Bruderer. Hier werden Coils
in einer Bandstarke von 0,15 bis 2,5 mm bearbeitet.
Einige Teile werden mit modular aufgebauten Fol-
geverbundwerkzeugen hergestellt, um maximale
Flexibilitat bei der Fertigung zu garantieren. Andere
werden hingegen mit besonderen Fiige- und Monta-
gesystemen fir Klemmenteile gefertigt und Uber ein
Kamerasystem in der Linie komplett gepruft.

Der Grund, warum die Wahl auf die Prazisions-
stanzautomaten aus dem Hause Bruderer fiel, liegt
also auf der Hand. .. Die Entscheidung stiitzt sich im
Wesentlichen auf drei Kriterien ab”, so MTA. ..In ers-

Bruderer Stanzautomaten bieten maximale Flexibilitat.

ter Linie ist die hohe Prazision wichtig, die zum Er-
reichen anspruchsvoller Qualitatsstandards unver-
zichtbar ist. Ein weiteres entscheidendes Merkmal
ist die hohe Zuverlassigkeit, die alle unsere Bru-
derer Stanzautomaten bewiesen und kontinuierlich
beibehalten haben. Positiv ist zudem der schnelle,
zuverlassige Service, der vor allem heutzutage, in
einer Zeit, in der die Komplexitat der Produkte und
Prozesse standig ansteigt, von grofler Bedeutung
ist.” Die Entscheidung fur Bruderer wirkt sich auch
auf die Produktionsprozesse aus und ist dort ein
erheblicher Pluspunkt. .Die Vorteile lassen sich in
wenigen Worten zusammenfassen: die hervorra-
genden Leistungen, die dank der hohen, dauerhaft
gleichbleibenden Prazision erzielt werden”, besta-
tigt MTA.

Jetzt hat das Unternehmen seinen Maschinen-
park durch einen BSTA 1600-181B mit einer Press-
kraft von 160 Tonnen und einem links montierten
Vorschub BBV 455 erweitert. Ing. Carlo Bolli erldu-
tert: ,Die Entscheidung beruhte auf der fertigungs-
bedingten Notwendigkeit, eine geeignete Anlage fir
das Umformen von Batterie-Polklemmen zu finden.
Angesichts des komplizierten Werkzeuges, das zur
Herstellung dieser Komponente verwendet wird,
war ein Stanzautomat erforderlich, der zum einen
die hohe, dauerhaft gleichbleibende Prazision der
MaBposition am unteren Totpunkt UT halt. Zum an-
deren musste zwischen Aufspannplatte und Stoflel
eine einwandfreie Parallelitat garantiert werden.

JelangerdasWerkzeugist-wieinunseremFall -,
desto wichtiger sind diese Aspekte. Ausgehend von
den ausgezeichneten Ergebnissen, die wir bereits
mit den Bruderer Stanzautomaten erzielten, und vor
dem Hintergrund eventueller zukinftiger Entwick-
lungen rickte der BSTA 1600-181B in den Fokus.
Diese Maschine erfiillte die beiden Grundvoraus-
setzungen und wurde daher auch hinsichtlich aller
anderen Aspekte detailliert geprift.”

.Die Aussichten, die wir mit diesem Hochleis-
tungs-Stanzautomaten verbinden, sind gelinde ge-
sagtvielversprechend”, fahrt Ing. Enrico Luison, der
Werksleiter in Codogno, fort. .In erster Linie setzen
wir auf eine Steigerung der stiindlich produzierten
Stiickzahl. Dieses Ergebnis erwarten wir uns dank
der hoheren Prazision des Stanzautomaten, die zu
einer Minimierung der Reibung zwischen Stempel
und Matrizen fihrt. Als Folge davon reduziert sich
die Erhitzung der Teile und die Gefahr, dass sich das
Werkzeug festfrisst.”

Die Prazision der Bruderer Maschinen bringt
noch weitere Vorteile. Der Zeitaufwand fir die In-
standhaltung und das Einrichten des Werkzeugs
sinkt als Folge der verminderten Reibung zwischen
den Werkzeugteilen. MTA rechnet deshalb mit weni-
ger Verschlei3 und auch mit einem geringeren Risi-
ko, dass die Komponenten brechen.

Genau so mafigebend ist die Steigerung der Pro-
duktqualitat, die mit Bruderer erreicht wird. Dank
der héheren Prazision des Stanzautomaten rechnet
MTA mit einer Verbesserung der MafB3haltigkeit des
Produktes und dementsprechend mit einer besse-
ren Wiederholbarkeit ohne Ausschuss. . Au3erdem
erwarten wir uns durch die Reduzierung des Kom-
ponentenverschleies und des Aufwandes fiur die
Feinabstimmung weniger Ma3abweichungen an den
Werkstiicken”, erklart Ing. Luison.

Qualitat hat in der Stanz-
und Umformtechnik Prioritat.

Die Kostenreduzierung steht dank der Anschaf-
fung dieses Hochleistungs-Stanzautomaten so gut
wie fest: tiefere Personalzeiten, kiirzere Maschi-
nenstillstdnde durch Umristung und Wiederein-
stellung, geringe Ausschussrate und weniger beno-
tigte Ersatzteile.

.Unsere Kunden fordern von uns immer wie-
der, dass wir 0 ppm erreichen und auch die Feh-

lerquellen beseitigen
missen, die in einem
normalen Bearbei-
tungsprozess  auftre-
ten kénnen”, fahrt Ing.
Palma fort, der fir die
Prozessqualitat zustan-
dig ist. Er koordiniert die
Betriebsablaufe mit Unterstitz-
ung der jeweiligen Fachkrafte in
der Schicht, begleitet die Fertigung
und fordert die berufliche Weiterbildung
der einzelnen Mitarbeiter. Er hat auch die
Aufgabe, die in der Produktentwicklungsphase
als notwendig befundenen Mittel zu liefern. Diese
werden dann in der Fertigung eingesetzt und er-
moglichen den einzelnen Arbeitskraften, die Uber-
einstimmung der Werkstlcke mit den spezifischen
Kundenvorgaben zu priifen.

Vor der Aufnahme in die Abteilung werden die
Mitarbeiter zudem vom Personal des Qualitats-
managements unterstiitzt und eingewiesen, um die
Arbeitsmittel, also die Prifverfahren und Mess-
gerate, optimal nutzen zu kdnnen. Das Q-Team prift
zudem regelmaBig den Schulungsstand der Arbeits-
krafte.

Ing. Palma unterstreicht: .In Anbetracht dieser
Faktoren und der von den Kunden im Automotive-
Bereich geforderten Spitzenqualitat ist die Prozess-
qualitat eine Kernkompetenz, die Tag fir Tag wei-
terentwickelt und intern wie auch extern zu einem
unverzichtbaren Unternehmenspfeiler wird. Die-
ser muss abgestimmt auf die einzelnen Kunden-
bedirfnisse und die Marktentwicklungen gestarkt
werden.”

.Bei der Batterie-Polklemme”, fahrt Ing. Palma
fort, .durchlauft das Werkstick alle wichtigen
Phasen des Umformens: Stanzen, Pragen, Ziehen,
Beschriften und Biegen - alles entscheidende
Schritte, die Genauigkeit und Prazision erfordern.”

Auf bewahrte Partnerschaft setzen

.Die Weiterfiihrung dieser Beziehung”, so die
Meinung von MTA, .beruht vorwiegend auf den in
der Vergangenheit erzielten Ergebnissen, die wir
dank der Verwendung der Bruderer Hochleistungs-
Stanzautomaten garantieren konnen und auch bei-
behalten haben.

Diese Maschinen bieten uns vielfaltige ferti-
gungstechnische Mdglichkeiten und gewahrleisten
vor allem Zuverlassigkeit. Und genau so wichtig ist
jene garantierte Flexibilitat im Verhaltnis zwischen
Presskraft und Tischlange, die unsere Umform- und
Stanzverfahren erfordern. Mit Bruderer gehen wir
auf Nummer sicher und wissen, dass wir auch bei
hohen Geschwindigkeiten absolute Prazision und
Spitzenqualitat erzielen.”

www.mta.it

Anspruchsvolle Elektrokomponenten fiir die Auto-

mobilindustrie.



STAMPER

Ausgabe 02/2009

Bei Philips Im Tandem-Betrieb

Verkettungen kennt man aus der Chemie oder der Computer-Welt. Bei Philips in Drachten (NL) hat

man Bruderer Hochleistungs-Stanzautomaten verkettet. Die Idee ist nicht neu. Aber effizient.

Umso mehr, als Bruderer Maschinen auf der ganzen Linie Uberzeugen - in Prazision, Produktivitat

und auch in Nachhaltigkeit.

Das Philips 3-Kopf-Rasiersystem ist legendar. Millionen
wurden und werden davon verkauft. Hauptproduktions-
ort ist Drachten in den Niederlanden, einer der wenigen
Hightech-Standorte von Philips in Westeuropa. Die grofien
Themen hier in diesen Jahren: die Kapazitatserweiterung
in der gesamten Wertschopfungskette und das Erhdhen
der Nachhaltigkeit. So wurde auch im Bereich der Kaltum-
formung der Kappen fir Philips Rasiersysteme nach zu-
kunftsweisenden neuen Konzepten gesucht. Philips ent-
schied sich, diese Aufgabe mit Bruderer anzugehen.

Ist groBer auch besser?

Verkettete Anlagen sind bei Philips nichts Neues. Die
Vorteile dieser Konfiguration wurden hier schon lange er-
kannt. Im Maschinenbau und speziell bei Stanzautomaten
herrscht die Tendenz vor, mit immer noch gréfieren An-
lagen und Werkzeugen héhere Komplexitat zu beherrschen
und die Arbeitsgeschwindigkeit mdglichst zu halten. Doch
die Nachteile
zeuge und Peripherie werden schwerer, teurer, thermisch

sind nicht zu Ubersehen: Maschinen, Werk-

schlechter kontrollierbar und damit weniger prazise.

Die Verkettung von Automaten ist deshalb eine logische
Alternative - die allerdings vom Hersteller entsprechendes
Know-how und geeignete Hardware verlangt. Auch bei der
Nachhaltigkeit verhalt es sich nicht anders. Von der traditi-
onellen Hydraulik hief3 es Abschied nehmen und der neuen
mechanischen Konzeption der Bruderer Hochleistungs-
Stanzautomaten zu vertrauen. Philips sollte es nicht be-
reuen.
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Teamarbeit war das Credo dieses Projekts und dem
Team aus Spezialisten von Philips und Bruderer ist es auch
zu verdanken, dass dabei alles .wie am Schniirchen lief".
Bei komplexen industriellen Fertigungsprozessen fihrt
nur ehrliche, konstruktive, verlassliche Zusammenarbeit
zu einem befriedigenden Ziel. Das Urteil Uber die Qualitat
der Zusammenarbeit in diesem Projekt grenzt bei Philips
an Euphorie.

Kaltumformlinie optimieren

Worum ging esim Detail? Im Fokus war die Kaltumform-
linie fir Kappen der Philips Rasiersysteme, die in den Elek-
tro-Herrenrasierern zum Einsatz kommen. Acht Personen
waren bei Philips im engeren Kreis des Projektteams, alles
ausgewiesene Spezialisten aus
den Bereichen Kaltumformung,
Produk-
tions- und Stanzwerkzeugtechnik

Prozess-, Maschinen-,
sowie Teilereinigung. Insgesamt
haben Uber dreilig Personen am
Projekt mitgearbeitet, unter an-
derem fir Infrastrukturaspekte
wie Stromversorgung und Ahn-
lichem. Vier Stationen sollten verkettet werden, in dreien
kamen Bruderer Hochleistungs-Stanzautomaten zur An-
wendung, die vierte war die Reinigungsanlage. Das Pro-
jektteam war an der Schnittstelle zwischen Engineering
und Produktion im Einsatz. Die Entwicklungsabteilung
wurde nur am Rande involviert, weil es hier um die Kapa-

» Ein Armband dran und eine Bruderer
als Uhr ums Handgelenk legen,
denn sie lauft exakt wie eine Rolex. «

Thomas Schmitz, Senior Engineer und Projektleiter

zitatserweiterung ging, der Stanzprozess als solches aber
gleich blieb.

Herausforderung Nummer eins war die Zeit. Die Ma-
schinen mussten innerhalb von acht Monaten geliefert und
in einem einzigen Tag kurz vor Weihnachten aufgestellt
werden. Keine einfache Aufgabe fir Thomas Schmitz,
Senior Engineer fir Automated Assembly & Equipment im
Consumer Lifestyle Bereich von Philips, und das Bruderer-
Team. Doch damit nicht genug an Anforderungen. Zu
meistern waren die Abstimmung mit der Beschickung,
die Prozesssicherheit im Hinblick auf die Steifigkeit und
das Federverhalten der Stanzautomaten und der Umstieg
von Hydraulik auf Mechanik. Zudem existierten die heute
eingesetzten zwei Bruderer Maschinen BSTA 510-125B bei
Projektbeginn erst auf dem Pa-
pier und es war noch nicht ein-
mal ein Prototyp vorhanden.

Vorweg: Thomas Schmitz und
sein Team aus Mitarbeitern von
Philips und Bruderer haben es
geschafft. Mehr als das, noch nie
habe er ein Projekt problemloser
abgewickelt als in Zusammen-
arbeit mit dem Bruderer-Team und dem dort zustandigen
Projektleiter Wilfried Strolz - einer Crew, die so zuverlas-
sig ans Werk gehe .wie eine Schweizer Uhr".

Auf der neu geschaffenen verketteten Anlage mit den
drei Bruderer Hochleistungs-Stanzautomaten lassen sich
verschiedenste Kappengeometrien herstellen. In der Anla-
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Die Verkettung der Stanzautomaten sorgt fiir hdchst effiziente Fertigung bei moderaten Kosten.

ge wird ausschliefilich umgeformt und gewaschen, weitere
Bearbeitungsschritte wie Harten, Electro-chemical Pro-
cessing und Montage erfolgen an anderen Stationen.

Vier Bruderer Maschinen stehen insgesamt in Drach-
ten. Neben dem 40-Tonnen-Stanzautomaten, der bereits
vor zwdlf Jahren angeschafft wurde, gingen bei dieser An-
lage jetzt zwei BSTA 510-125B und ein BSTA 800-124B mit
je einem bewahrten Bruderer Servovorschub BSV 170 in
Betrieb.

Die Entscheidung fur Bruderer folgte mehreren wichti-
gen Kriterien. Das neue mechanische Produktionssystem,
das die bisher gangige Hydraulik abldste, Uberzeugte gleich
in mehreren Punkten. Positionierung, Steifigkeit sowie der
Kippwinkel des Stofels wiesen
klar bessere Werte als der Wett-

bewerb aus. Der hauseigene * ICh Willmehr von diesen weifien
Maschinen, die man nicht hort und
die immer weiter laufen. «

Servovorschub BSV war dabei
einer der Trimpfe von Bruderer.
Der Energieverbrauch pendelte
sich bei einem Zehntel der Vor-
gangeranlage ein und schliefilich
machte die Prazision dem guten Ruf von Bruderer in der
Stanzwelt alle Ehre. Philips hat nun eine Anlage in Handen,
die nicht nur erlauben wird, sich an héhere Nachfragen
anzupassen, sondern auch an geanderte Forderungen der
Konsumenten in Bezug auf die Performance der Rasierge-
rate. Damit ist sie eine doppelte Investition in die Zukunft.

Scherkappen in hochster Prazision

In Drachten werden seit Jahrzehnten Rasiersysteme
hergestellt. Die Produktion lauft - vereinfacht dargestellt -
in folgenden Schritten ab: Zuerst werden Messer und Kap-
pe kalt umgeformt und warmebehandelt, dann chemisch
bearbeitet. Es folgt das elektrochemische Finishing, das
Assemblieren und Scharfen des Messers und letztlich das
Zusammensetzen der Elemente, die so genannte ,Verhei-
ratung”.

Die Scherkappen werden seitden 1970er Jahren auf ver-
ketteten Pressen hergestellt, Maschinen im Verbund sind
wie erwdhnt nichts Neues fir Philips. Die neue Kaltum-
formlinie von Bruderer ist eine rundum hochmoderne
Gesamtanlage, die mit grundsolider, bekannter Technik
betrieben wird und in dieser Form erstmals in der Kappen-
produktion zum Einsatz kommt. Die Produktionsschritte
sind identisch und konnten aus dem bisherigen Verfahren
Ubernommen werden. Selbst die Stanzwerkzeuge sind

-

Thomas Schmitz leitete bei Philips das Verkettungsprojekt.

Onno Hoitinga, Director R&D, Philips Drachten

gleich geblieben. Dennoch ist die Charakteristik der neuen
Linie in Drachten durch allihre substanziellen Veranderun-
gen einzigartig.

Der bereits angesprochene Wechsel von einem hydrau-
lischen zu einem mechanischen Umformkonzept bringt be-
eindruckende Verbesserungen bei Energieverbrauch, Ge-
schwindigkeit, Zuverldssigkeit sowie Steifigkeit und damit
Prazision und Wiederholgenauigkeit. Auch Steuerung und
Bedienung haben ihren Anteil daran. Bedient wird die An-
lage durch einen Operator, zwei Ingenieure haben dazu ein
Basistraining bei Bruderer in Frasnacht absolviert.

Die Stanzautomaten arbeiten so genau, dass Projektlei-
ter Thomas Schmitz den gemessenen Werten nicht trauen
wollte. Bei der Abnahme wurde
der StéBel der Maschine unter
Last gesetzt und es galt, die Pa-
rallelitat der Aufspannplatte zum
StoBel zu ermitteln. Der Wert von
finf Mikrometer tber 1.250 Milli-
meter schien zu unglaublich, um
wahr zu sein. So brauchte es ei-
nen zweiten Messdurchgang, um selbst die letzten Zweifel
aus der Welt zu raumen.

Die Geschwindigkeit der Anlage resultiert gréftenteils
aus der Performance der Servovorschibe. Um die hoch-
prazisen Geometrien in Sekundenbruchteilen fortwahrend
in gleichbleibender Qualitat in Bandstahl einzustanzen,
missen die Vorschiibe schnell und die Positionierung un-
wahrscheinlich exakt sein. Nur so ist eine Weiterverar-
beitung von einer Station der Kette zur anderen in den fir
diese Applikation sehr hohen Hubzahlen maglich.

Die Begeisterung, die daraus resultierte, war an-
steckend. .Ich will mehr von diesen weiflen Maschinen, die
man nicht hort und die immer weiter laufen”, lie Onno Hoi-
tinga, Director R&D bei Philips in Drachten, in Anspielung
auf die weifle Lackierung der Bruderer Stanzautomaten
verlauten. .Die verkettete Bruderer-Anlage hilft uns bei
der Erfillung unserer strategischen Ziele in Richtung ge-
steigerter Produktqualitdt und Nachhaltigkeit”, vermerkt
Rogier de Pau, Director NPI. Und Thomas Schmitz meint:
.Einfach ein Armband dran und die Maschine als Uhr ums
Handgelenk legen, denn sie lauft exakt wie eine Rolex.”

Beeindruckende Welt von Philips

Das Philips-Werk in Drachten existiert seit dem Jahr
1950. Hier werden Consumer-Lifestyle-Produkte ent-
wickelt und produziert, zu denen neben den Rasierap-
paraten beispielsweise Biigeleisen, Heim-Zapfsysteme,
Kaffeeautomaten, .Wake-up-Lights” und Staubsauger
zéhlen. Drachten liegt in den nordlichen Niederlanden,
ein 50.000-Einwohner-Ort mit Uber zweitausend kleinen
und mittleren Betrieben und einigen grof3en Unternehmen
wie Philips und Fenner Dunlop. Die nahe Reichsuniversitat
Groningen und die ebenfalls unweit entfernte Hochschule
Leeuwarden sind ergiebige Quellen fir qualifizierten Nach-
wuchs. Viele Diplomanden dieser Unis arbeiten hier und
werden nicht selten auch bleibende Mitarbeiter.

1.500 Menschen aus 20 Nationen sind bei Philips Drach-
ten beschaftigt, allein 600 davon arbeiten in der Entwick-
lung. Auf einer Betriebsflache von mehr als 30'000 Quad-
ratmetern findet sich ein ausgedehnter Maschinenpark mit
Hunderten von Bearbeitungsautomaten, 40 davon in der
Kaltumformung.

Der niederlandische Philips-Konzern wurde 1891 ge-
grindet und erzeugte damals vorwiegend Glihlampen.
Heute verfligt das Unternehmen weltweit tber 116.000 Mit-
arbeiter in Dutzenden Landern und verkauft taglich eine
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Million Produkte in der ganzen Welt. Philips konzentriert
sich auf die drei Kernsegmente Healthcare, Lighting und
Consumer Lifestyle.

Der Bereich Healthcare mit seinen 35.000 Mitarbei-
tern produziert beispielsweise Computer-Tomografen
und Réntgenapparate. 52.000 Menschen sind im Segment
Lighting beschaftigt, wo die Herstellung von Leuchten,
LED- sowie Xenon-Lampen fir Automobile zum Aufgaben-
gebiet gehoren. Der Sektor Consumer Lifestyle schliefllich
umfasst 17.000 Mitarbeiter weltweit und widmet sich der
Produktion von Unterhaltungselektronik und Haushaltsge-
raten - wie den Rasierapparaten. Kirzlich hat Philips den
Zukauf der italienischen Traditionsmarke Saeco bekannt
gegeben. Durch diesen strategischen Schritt will man die
Position im internationalen Kaffeegeschaft starken und
ausbauen.

Hinter jedem erfolgreichen
Projekt steht — ein Team

Das erfolgreich abgeschlossene Philips-Projekt, das
sich jetzt in der Praxis voll bewahrt, ist ein Musterbeispiel
fur die Vorteile der Verkettung von Hochleistungs-Stanzau-
tomaten als duflerst sinnvolle Alternative zur Verlangerung
von Werkzeugeinbaurdumen. Immer noch mehr Bearbei-
tungsschritte in einer einzigen Maschine vereinen zu wol-
len, mag zwar vordergrindig als probates Mittel zur Kom-
plettfertigung erscheinen. Doch je grofler eine Maschine
ist, desto mehr Masse besitzt sie, was sich physikalisch
und kostenseitig nachteilig auswirkt. Last but not least be-
deuteten komplexere und groflere Werkzeuge auch emp-
findliche Mehrkosten fir die entsprechende Umstellung
von Handling und Logistik.

Schlissel der Verkettung von Stanzautomaten sind das
Zusammenspiel von Bandvorschub und Werkzeug sowie
die Schlaufe zwischen den Maschinen, welche die maxi-
male Hubzahl der gesamten Anlage bestimmt. Bruderer
und Philips entschieden sich dabei fir eine einfache, aber
duBerst effiziente Tandemanordnung der Automaten, die
praktisch beliebig lange Verkettungen zuldsst. Eine Auf-
stellung Ubrigens, die fir die erfolgreiche Umsetzung des
Projektes geradezu symbolisch erscheint. Denn nur dank
der kongenialen Zusammenarbeit des .Tandem”-Teams
der Philips- und Bruderer-Experten war es maglich, eine
anspruchsvolle Aufgabe wie diese Verkettung so geglickt
umzusetzen.

www.philips.com

Der Beginn einer perfekten Rasur.
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Wie Unimet Prozessketten optimiert
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Industriekunden
sind bei Prazisions-
Stanz- und Biegeteilen
extrem anspruchsvoll. Zu
Recht, denn diese Teile bestim-
men die Qualitat der Endprodukte
entscheidend mit. Zu Abertausenden
werden sie taglich in Automobilen, der Elekt-
ronik, Haushaltsgeraten und vielem mehr einge-
arbeitet. Jahrlich dreieinhalb Milliarden davon pro-
duziert die Unimet GmbH aus Rieden am Forggensee im
Ostallgau.

70 Hightech-Bearbeitungsmaschinen stehen in den
Hallen von Unimet, darunter 31 von Bruderer. Eingesetzt
werden sie in der Entwicklung, im Werkzeugbau und in
der Produktion. Hier wird im 21-Schicht-Betrieb gearbeitet
- eine harte Herausforderung an Qualitat und Zuver-
lassigkeit.

Vielseitigkeit gefragt

.Die Maschinen von Bruderer funktionieren einfach,
wenn es darauf ankommt”, meint Rudi Kolb, Geschaftsfih-
rer und Gesellschafter von Unimet. Unkompliziert, robust,
produktiv und hochprazise stehen sie rund um die Uhr im
Einsatz. Dazu sind sie vielseitig wie keine anderen. Vor-
schub rechts und links, schiebend oder ziehend, vorne und
hinten anbaubar und ausnahmsweise auch mal im Rick-
wartslauf - alles ist moglich. Diese Universalitat macht

6

Fertigungsprozesse komplett abwickeln zu konnen ist in der

Stanz- und Biegetechnik ebenso wichtig wie der Werkzeugbau.

Bruderer Stanzautomaten sorgen bei der Unimet GmbH

im suddeutschen Allgau in beiden Anwendungsbereichen fur

Spitzenleistungen.

sie zu einem perfekten Glied in jeder Ferti-
gungskette. ,Das Werkzeug ist nicht

mehr alles, den kompletten Fer-
tigungsprozess  anbieten

zu koénnen, ist

heute mindestensso

wichtig geworden”, verrét

Rudi Kolb. Und fugt an: .Mit

Unimet haben unsere Kunden dafiir

den Partner mit dem passenden Know-
how und dem optimalen Maschinenpark.”

Problemloser mit Topprazision

Unimet deckt die Prozesskette umfassend ab und posi-
tioniert sich als kompetenter Problemloser mit Topprazi-
sion. Entwicklung, Konstruktion, Werkzeugbau, mechani-
sche Bearbeitung, Erodierabteilung mit RFID-gesteuerter
Robotertechnik, Maschinenpark, Feinschnitt-Lasertechnik,
Arbeitsschritte im Prozess (Technik, Zufihrung, Montage,
Kontrolle, Reinigung, Verpacken), Gleitschleifen gibt es hier
aus einer Hand.

Bearbeitet werden alle stanzbaren Bandmaterialien wie
Bronze, Messing oder Edelstahl und es werden alle Verfah-
ren der Stanztechnik angeboten. Fiir spezielle Prozesse wie
Galvanik und Kunststofftechnik kommen bewahrte externe

Partner zum Einsatz. Fur die komplexen Kundenapplika-
tionen werden zuerst intelligente Prozess- und Werkzeug-
losungen entwickelt, dann wird hochprazise gefertigt. Bei-
spielsweise erfolgt vorab die Bearbeitung im Erodierraum
mit voll integriertem Robotersystem, dann das Abstimmen
aufeiner Brudererder500er Baureihe.Inder Fertigungwird
anschlieBend gestanzt, gebogen, geschweif3t, gereinigt,
per Kamera geprift und vollautomatisch im Maschinentakt
mit Robotersystemen verpackt.

Eine Bruderer dient im Werkzeugbau als Versuchs-
maschine: mit langem Stanztisch, hohem Einbauraum und
unglaublicher Prazision ist sie daflr geradezu prades-
tiniert. Rudi Kolb ist von der Richtigkeit dieses Ansatzes
Uberzeugt. Werkzeuge, die in der Testphase auf Bruderer
abgeglichen wurden, bendtigen spater beim Aufspannen
in der Produktion keinen oder deutlich weniger Abstim-
mungsaufwand. Das wirkt sich kostenminimierend aus.

Die Kombination von Hochleistungswerkzeugen und
Topmaschinen mindet in Fertigungslinien mit hundert-
prozentiger Qualitat. Die Nullfehlerstrategie hat Methode
und basiert auf der Zertifizierung nach ISO/TS 16949:2002.
Das Umweltaudit nach I1SO 14001:2004 stellt sicher, dass
beiallem Aufwand auch die Umwelt auf ihre Kosten kommt.

Innovationen entstehen einerseits aus den Anforder-
ungen der Kunden, denn viele Aufgaben lassen sich nur
mit neuen Ideen ldsen. Andererseits arbeitet Unimet lau-
fend selbst an Neuerungen, um die Bearbeitungsprozesse
qualitativ noch hochwertiger und effizienter zu gestalten.
Trends in der Branche werden beobachtet und integriert,
wo immer es sinnvoll ist.

Der Kunde wird Uber die gesamte Prozesskette hinweg
umfassend betreut. Von der Idee Uber die Prototypen-
herstellung bis hin zur Serienproduktion werden Werk-
zeuge, Teile und Prozesse entwickelt und begleitet, meist
in enger Kooperation mit dem Kunden. Den Anforderungen
an die Stanz- und Biegetechnik sind bei Unimet praktisch
keine Grenzen gesetzt. Know-how aus vier Jahrzehnten
vereint sich mit topmoderner Technik. Und die kommt in
erster Linie aus dem Hause Bruderer. .Kunden beurteilen
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uns nach dem Technologiepark. 31 Bruderer Stanzautoma-
ten in der Halle stehen zu haben, bedeutet da schon mal die
halbe Miete auf dem Weg zum Auftrag”, meint der techni-
sche Leiter Harald Wurster.

Die Entwicklung sowie der Muster- und Werkzeugbau
sind ein wesentlicher Bereich des Leistungsspektrums von
Unimet. Aus der Entwicklung werden Muster erarbeitet,
dem folgt die Testphase beim Kunden, Computersimula-
tionen werden erstellt, schlussendlich entstehen daraus
praxisgerechte Werkzeuge.

Unimet-Kunden schatzen die hohe Kompatibilitat der
Bruderer Maschinen, die das Integrieren von teilweise bis
zu vier verschiedenen aufeinanderfolgenden Arbeitsgan-
gen in den Prozess problemlos erlaubt. Dass Bruderer
Stanzautomaten bei Unimet nicht nur in der Entwicklung
sowie im Muster- und Werkzeugbau eingesetzt werden,
sondern gerade auch in der Produktion, bringt weitere
Vorteile mit sich. Das Ubertragen vom Prototypen in die
Produktion erfolgt ohne Leerlaufe. Alles passt vom ersten
Moment an, weil Maschinen und Vorschibe vom gleichen
Hersteller kommen und in der Produktion dieselben Anla-
gen verwendet werden. Die entwickelten Werkzeuge blei-
ben in der Regel bei Unimet, um die Teile fir die Kunden in
Lohnfertigung zu produzieren.

Die Bruderer Stanzautomaten punkten aber auch in
Produktivitat, Prazision und Zuverlassigkeit. Mit eigens
entwickelten Werkzeugen, die bis zu 2.000 Hiben pro
Minute zweifach fallend einsatzfahig sind, konnte im
Schichtbetrieb gefahren werden. Das erlaubt einen be-
achtlichen Aussto3 und hohe Flexibilitdt. Die Prazision
liegt - nicht zuletzt wegen des einzigartigen Kraftibertra-
gungssystems bei den Bruderer Maschinen - bei einem
Hundertstel Millimeter. Diese Prazision wirkt sich unmit-
telbar auf die Verlasslichkeit der Anlagen aus: Durch die
hohe Genauigkeit bei Planheit und Vorschub reduziert sich
der Werkzeugverschleif3 deutlich.

Mit jahrlichen Wartungskosten unter 0,2 % des pro Ma-
schine erwirtschafteten Umsatzes liegen die Bruderer-
.Kraftpakete” in einem unibertrefflichen Bereich. Dazu
kommt, dass durch die problemlose Bedienbarkeit bei
Rist- und Abstimmarbeiten eine Zeitersparnis von rund
15 % verwirklicht werden konnte.

Komplexes einfach handhaben

Insgesamt ist die Stimmung fir Bruderer Maschinen
bei Unimet auflerordentlich giinstig: Wir sind fanatisch
auf Bruderer”, bringt es Geschaftsfihrer Rudi Kolb auf
den Punkt. Die klar strukturierte und einfache Handha-
bung steht gemeinsam mit der Zuverlassigkeit an oberster
Stelle auf der Liste der positiven Eigenschaften. Die Steue-
rungen schopfen die Funktionalitat der Maschine maximal
aus. Auch bei komplexen Vernetzungen mit zusatzlichen
Arbeitsgangen wie Kamerakontrolle, Reinigungs- oder
Schweiflanlagen bleibt alles gut bedienbar und leicht pro-
grammierbar.

Know-how aus 40 Jahren

Die Auftrage von Unimet kommen zu rund 45 % aus der
Automobilindustrie, zu 30 % aus der Elektronik, zu 15 %

aus der Umwelttechnik und zu 10 % aus anderen Industrie-

Mehrere Arbeitsgange in einem Prozess integriert: Bruderer Stanzautomaten bei Unimet.

bereichen. Teile fir Katalysatoren, Airbags, Bremsen,
Motormanagement, Steuerung, Sensorik, Einspritzung,
Xenon-Beleuchtung, Nocken, Sitzhalterungen und Zeiger-
instrumente finden sich hier ebenso wie medizinische
Steckverbindungen, Drahtstifte, Teile fir Mobiltelefonie,
Fotovoltaik, Maschinenbau oder etwa Heimwerkergerate.
Besondere Bedeutung hat die Rolle als Systemlieferant:
Unimet produziert dabei montagefertige Baugruppen fir
die Automobil-, Elektronik- und
andere Industrien, die nicht im

typischen  Standardsteckverbin- 3 Das Werkzeug ist nicht mehr alles,
den kompletten Fertigungsprozess
anbieten zu konnen, ist heute
mindestens genau so wichtig. «
Rudi Kolb, geschéftsfiihrender Gesellschafter i, Rieden auf 8.700 Quadrat-

dungsmarkt angesiedelt sind und
aus Kunststoff- und Metalltei-
len bestehen. Rudi Kolb ist ge-
schaftsfihrender Gesellschafter
von Unimet und praktisch seit den
Anfangen der Firma im Betrieb.
Know-how aus 40 Jahren Stanz-
und Biegetechnik haben sich hier ,akkumuliert” und das
Unternehmen auf 230 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter an-
wachsen lassen.

Schon in den 1970er Jahren wurde eine erste Bruderer
angeschafft, damals ein 30-Tonnen-Stanzautomat. Das
Unternehmen expandierte fortlaufend und entschied sich
2002, die Leukert GmbH zu ibernehmen, umin grofere Ton-
nage-Bereiche vorzudringen. Heute meistert die Unimet-

Gruppe ein breites Spektrum an Auftrdgen und ver-
arbeitet Banddicken von 0,01 bis 6 mm in Bandbreiten bis
400 mm.

Gute Auftragslage

Unimet freut sich trotz Krise Uber eine relativ gute
Auftragslage. Als Familienunternehmen in léandlicher Um-
gebung mit wenig Industrie angesiedelt, bildet das Unter-
nehmen Fachkrafte selbst aus.
Vierundzwanzig Auszubildende
sind eszurzeit, der iberwiegende
Teil davon in Handwerksberufen.
Entwicklung mit Werkzeugbau,
Fertigung und Verwaltung sind
im modernen Industriekomplex

meter bebauter Flache unter-

gebracht, die neu gebaute Pro-
duktionshalle konnte 2007 bezogen werden. Die Halfte des
Umsatzes wird in Europa erwirtschaftet, der Rest in Asien
und Amerika, wobei auch dabei die Geschafte meist lber
europaische Kunden zustande kommen.

Unimet und Bruderer verbindet eine erfolgreiche
Geschichte. .Prazision, Wirtschaftlichkeit, Service und
Kompetenz machen die Entscheidung fiir Bruderer leicht”,
erklart Rudi Kolb. ,Bei Bruderer ist es angenehm, eine
Maschine zu bestellen”, erganzt er, denn die gute Ersatz-
teilbevorratung, der schnelle Service, die Kompetenz bei
Sonderapplikationen und nicht zuletzt die gute Zusam-
menarbeit mit den Bruderer-Mitarbeitern haben Gewicht
im anspruchsvollen Alltag bei Unimet. ,Gerade als expan-
dierendes Unternehmen braucht Unimet einen zuver-
lassigen Partner, mit dem auch spontan und in kirzester
Zeit neue Projekte realisiert werden konnen”, unterstreicht
Rudi Kolb. .Bei Bruderer passt in dieser Hinsicht einfach
alles.”

www.unimet.de

Unimet in fachkundiger Hand (v.L.n.r.): Rudi Kolb,
Georg Lang, Harald Wurster.
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Eine Verkettung von Vorteilen -
Bruderer Stanzanlagensteuerung
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Bei der Verkettung von Stanzautomaten kommt der Steuerung eine besondere
Bedeutung zu. Sie stellt sicher, dass alle am Prozess beteiligten Maschinen

und Gerate wie ein fein abgestimmtes Uhrwerk genau und reibungslos funktionieren.
Gleichzeitig muss sie so ausgelegt sein, dass sie die Bedienung und Kontrolle

von Anlagen erleichtert, die raumlich liber eine groflere Flache verteilt sind.

Impressum

Auf der Basis der bewahrten B-Steuerung hat
das Team der Bruderer Steuerungstechnik eine Va-
riante entwickelt, mit der sich verkettete Anlagen in
gewohnt praziser und handlicher Art bedienen las-
sen. Der Kunde profitiert bei dieser Stanzanlagen-
steuerung von einer Vielzahl an Vorteilen und kann -
sofern er bereits andere Bruderer Stanzautomaten
in seiner Fertigung einsetzt - mit einer ihm vertrau-
ten Steuerung arbeiten.

Ideale Verbindungen auf
der ganzen Linie

Das A und O einer Verkettung ist die optima-
le Verknipfung der Maschinen. Bei der Bruderer
Stanzanlagensteuerung wird diese Verbindung Uber
Profibus-Technologie sichergestellt. Relevante Da-
ten eines Stanzautomaten stehen damit allen wei-
teren Geraten in der Verkettung zur Verflgung. Mit
dieser durchgangigen Vernetzung wird beispiels-
weise verhindert, dass ein Stanzautomat einkuppelt,
wenn eine andere Maschine nicht betriebsbereit ist.

Fur ein reibungsloses Funktionieren genauso
wichtig ist die optimale Einbindung der Peripherie-
Einheiten. Durch standardisierte Schnittstellen
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kénnen Richtanlagen, Wickler, Schmiergerate oder
Waschanlagen, um nur einige zu nennen, einfach
in die Verkettung eingebunden werden und den Ge-
samtprozess beeinflussen, beispielsweise durch
eine Anderung der Geschwindigkeit.

Einfache Bedienung auf Distanz

Die Bruderer Stanzanlagensteuerung ist zudem
so ausgelegt, dass sie eine beliebige Anzahlvon An-
lageneinheiten unterstiitzen kann, seien es Stanz-
automaten oder periphere Gerate. Auf diese Weise
konnen viele Arbeitsschritte .in einem Durchlauf”
durchgefiihrt werden, Begrenzungen durch das
Werkzeug oder den Arbeitsraum fallen weg - ein
wesentlicher Vorteil, wenn die Kunden mit steigen-
den Anforderungen nach immer langeren Werk-
zeugeinbauraumen verlangen.

Im taglichen Einsatz ist die leichte und handliche
Bedienbarkeit der Anlage wichtig. Sie verkirzt Wege
und unterstitzt effiziente Arbeitsablaufe. Bei der
Auslegung der Steuerung wurde deshalb bewusst
auf die Festlegung einer Hauptmaschine verzichtet,
von der aus zum Beispiel die Anlage eingekuppelt
oder die Drehzahl eingestellt werden misste. Der
Bediener kann die Prozesse von einem beliebigen
Stanzautomaten innerhalb der Verkettung aus ma-
nipulieren, und zwar unabhangig davon, wie viele
Maschinen in einer Linie eingebunden sind.

Entsprechend einfach wird beispielsweise das
Ein- und Ausfadeln des Bandes unterstiitzt. Wird an
einem der Stanzautomaten durch Tippen Material
ein- oder ausgefadelt, werden alle weiteren Maschi-
nen, die bereits ein Band enthalten, abhangig vom
Schlaufenzustand ein- und ausgekuppelt. Der Kun-
de muss somit zum Einfadeln des Bandes nicht je-

des Mal zuerst die Bandschlaufe auffillen, um dann
am nachfolgenden Stanzautomaten zu tippen. Auch
das spart Wege fur den Bediener und Zeit beim Be-
trieb der Anlage.

Genauso dezentral ist die Diagnose des Anla-
genzustandes ausgelegt. Der Bediener kann von je-
dem Stanzautomaten der Verkettung Informationen
abrufen, beispielsweise an welchem Anlagenteil
welche Not-Halt-Taste betatigt wurde. Eine weitere
Arbeitserleichterung ist die Bruderer Schlaufen-
steuerung zur Uberwachung der Schlaufenlange.
Sie kann zwischen beliebigen Anlagenteilen der
Verkettung angeordnet werden. Uber die Steuerung
wird die Drehzahl vollautomatisch beeinflusst und
die Schlaufenlange anndhernd konstant gehalten.
Der Kunde kann sich also darauf verlassen, dass
Prozesstoleranzen, die zu unterschiedlichen Band-
geschwindigkeiten flhren, ausgeglichen werden
und die Anlage gleichbleibende Teilequalitat produ-
ziert.

Die Bruderer Stanzanlagensteuerung fir ver-
kettete Anlagen wird in enger Abstimmung mit dem
Kunden spezifisch auf die Bedirfnisse der jeweili-
gen Installation ausgelegt. Auf diese Weise entste-
hen Lésungen, die bedienerfreundlich sind und in
den Arbeitsablaufen grofitmaogliche Effizienz bieten
- echte Bruderer-Losungen, auf die sich Kunden in
der ganzen Welt verlassen.

Die Steuerung ist Kernelement einer perfekten
Verkettung.



