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Spanlose Fertigung

Stanzen: Prozessgesteuerte Bandbedlung erschlie3t Einsparpotenziale

Mikrofeine Oltropfchen
verhindern Nebelbildung

Exakt gesteuertes Bedlen von
Stanzbdndern und -werkzeugen
bietet erhebliche fertigungs-
technische und wirtschaftliche
Vorteile. So lassen sich etwa die
Schmierstoffmenge um bis zu
50 % reduzieren und die Werk-
zeugstandzeit deutlich steigern.

In der Stanz- und Umformtechnik ist die
Bereitschaft zu groBeren Investitionen fiir
ein modernes, leistungsfihiges Bandbe-
6lungssystem oft unterentwickelt. Eine effi-
ziente Fertigung bedingt jedoch die auf-
gabenspezifisch optimierte Bedlung des zu
verarbeitenden Materials, da damit viele
Fertigungsparameter und wirtschaftliche
Faktoren wesentlich beeinflusst werden.
Eine optimale Bedlung mit gleichmaBig ver-
teilten mikrofeinen Trépfchen bietet ein
hohes Potenzial fertigungstechnischer und
wirtschaftlicher Vorteile. So lasst sich bei-
spielsweise die Schmierstoffmenge um
durchschnittlich 30 bis 50 % reduzieren.
AuBerdem zeigt sich, dass sich Investi-
tionen in Bandbedlungssysteme rasch
amortisieren.

Entsprechende Systeme, vom einfachen
Gerit bis zu High-End-L6sungen, offeriert
beispielsweise der Schweizer Hersteller
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Heinz Siegfried AG, Aarberg. Zu dessen
Programm gehort auch eine fachkundige
Beratung. Geschiftsfilhrer Adrian Probst
hat diesbeziiglich einen hohen Bedarf fest-
gestellt: ,,Aus der Erfahrung von mehr als
tausend ausgelieferten Bedlungssystemen
wissen wir, dass das Potenzial an Vorteilen
in der Stanz- und Umformtechnik oft un-
terschitzt wird.*
Das Unternehmen integrierte von Anfang
an die verschiedenen Parameter der Be-
6lung und deren Auswirkungen in ein
durchgingiges Konzept leistungsabgestuf-
ter Systeme. Das gilt fiir Einfachlosungen
ebenso wie fiir prozessgesteuerte Anlagen
wie die programmierbaren Systeme der
Typen Digilube SDL und Presslube SPL.
Letztere bieten eine programmierte, voll-
automatische Steuerung und Olversor-
gung durch bis zu 24 Diisen. Das Modell
SPLA besitzt zudem eine wartungsfreie
Absaugvorrichtung fiir einen emissions-
freien Betrieb. Die modular konzipierten
Bedlungssysteme erschlieBen Bandbreiten
bis 1200 mm.
Zu den Hauptvorteilen entsprechender
Einrichtungen gehort, dass
* die mikrofeine Tropfchenverteilung ei-
nen gleichmaBigen Auftrag ohne Nebel-
bildung bewirkt und
¢ das Schmiermittel in optimierter Dosie-
rung eingesetzt werden kann.

Die prozessgesteuerte
Bedlungsanlage kann bis
zu 24 Diisen versorgen.
Die exakt reproduzier-
baren Beédlungsergebnis-
se sind ein wichtiger Teil
in der optimierten Pro-
zesskette der neuen Fer-
tigungslinie bei Leicht +
Miiller (Bilder: WeiB)

Gravierende wirtschaftliche Vorteile erge-
ben sich aus einer deutlich verlingerten
Werkzeugstandzeit und einer dadurch mi-
nimierten Werkzeugwartung. ,,Bereits eine
eingesparte Wartung eines komplexen
Stanzwerkzeugs kann sich mit mehreren
tausend Euro bemerkbar machen®, weif3
Adrian Probst.

Moderne Beélungsanlagen koénnen per
Fernbedienung, mittels Software von ei-
nem beliebigen PC oder iiber die Maschi-
nensteuerung programmiert werden. In
Verbindung mit dem herstellereigenen
Siegfried Advanced System SAS, einem PC-
basierten Steuerungs- und Werkzeugiiber-
wachungssystem, werden beim Stanzwerk-
zeugwechsel vollautomatisch alle erforder-
lichen Einstellungen vorgenommen. ,,Die
gewonnene Prozesssicherheit macht die
Fertigung deutlich wirtschaftlicher”, er-
klart Probst. ,Produktionsausfille lassen
sich weitestgehend vermeiden.*

Um die Beélung zu optimieren, muss eine
ganze Reihe von Parametern sinnvoll aufei-
nander abgestimmt sein. So sollen
Schmiermittel unterschiedlicher Zusam-

Einfache Bedienung und
geringer Wartungsaufwand
stehen im Vordergrund

mensetzung und Viskositit auf Stanzband
und Werkzeug aufgebracht werden. Dabei
sind unterschiedliche Mengen exakt ein-
zustellen und geschwindigkeitsabhangig zu
steuern. Zudem miissen die umwelttech-
nischen Aspekte beriicksichtigt werden.

Einfache Bedienung und geringer War-
tungsaufwand stehen im Vordergrund. Die
High-End-Bedlungsanlagen Digilube SDL
und Presslube SPL verfiigen (iber eine
Fernbedienung mit Touchscreen-Display.
AuBerdem lassen sich die Gerite Uber ei-
ne komfortable PC-Software bedienen.
Nach Installation der Software — zum Bei-
spiel auf demVisualisierungs-PC der Presse
— wird das Bedlungssystem einfach iiber
die serielle Schnittstelle angeschlossen.

Einstellungen wie Betriebsart, Bedlungs-
menge sowie Ein- und Ausschalten einzel-
ner Diisen werden zum jeweiligen Werk-
zeug oder Fertigungsteil erfasst und
gespeichert. ,,Die Wiederholbarkeit der
Beolungsergebnisse aufgrund der gespei-
cherten Daten spart beim Anfahren der
Fertigung oder beim Chargenwechsel viel
Zeit", erldutert Probst. ,Dieser Aspekt



André Wermuth, Leiter Massenteile im Fer-
tigungswerk von Styner + Bienz Formtech in
Niederwangen: ,,Wir konnten durch Press-
lube die Umriistzeiten deutlich reduzieren,
die Flexibilitdt erheblich steigern und die
Werkzeugstandzeit verzehnfachen.

eliminiert zudem Personalfehler, ergibt ei-
nen sicheren Prozess und steigert die Fer-
tigungsqualitat.“

Zwei unabhidngig steuerbare Priparations-
pumpen ermdglichen unterschiedliche Be-
6lungsmengen oder -medien. Die geschlos-
senen Spriihboxen bei Presslube SPLA mit
leistungsstarker Absaugvorrichtung verhin-
dern OI- und Geruchsemissionen in die
Umgebung. Sie ermdglichen ein Kosten spa-
rendes Olrecycling mit wartungsfreien Fil-
tern, wahlweise per Riickfithrung in denVor-
ratstank oder getrennt in den Entsorgungs-
tank. Samtliche Ol- und Druckluftanschliis-
se sind steckbar ausgefiihrt.

Zu den Kunden der Heinz Siegfried AG
und deren deutschem Vertriebspartner
Vester GmbH, Straubenhardt, gehért die
Leicht + Miiller Stanztechnik (L+M) in
Remchingen, die Prizisionsteile einstufig
und hochproduktiv herstellt.,,Wir fertigen
mit hochsten Qualitdtsanforderungen und
garantieren, dass sich unter Millionen von
Teilen einer Charge kein fehlerhaftes Teil
befindet. In diesem hochwertigen Prozess
spielen die exakte Bed6lung mit repro-
duzierbaren Ergebnissen und die mogli-
chen Auswirkungen auf die weiteren Fer-
tigungsschritte beim Kunden eine wichtige
Rolle®, erldutert Geschiftsfihrer Klaus
Miiller.

Bei einer neuen Fertigungslinie setzt L+M
eine prozessgesteuerte Bedlungsanlage
des Typs Presslube SPL ein. Hergestellt
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werden hochprizise Steckkontakte aus
Basisteil und Federkontakt. Im Stanzwerk-
zeug integriert ist die VerschweiBung des
Federkontaktes mit dem Basisteil. Das
diinne Metallband muss in Dicke und Ver-
teilung exakt bedlt werden. Schon ein we-
nig zu viel an Ol kann zu einer adhisiven
Klebewirkung fiihren und den gleichmaBi-
gen Transport behindern.

Im Schmiermittel befinden sich Zusitze,
die sich rasch verfliichtigen. Daher musste
die Bedlung zeitlich so kurz wie méglich
unmittelbar vor die Bearbeitung platziert
werden. Die in das Werkzeug integrierten
kompakten Bedlungsboxen stellen dies si-
cher. Uber die SPL-Anlage lassen sich,
exakt gesteuert, bis zu acht Schmierstatio-
nen versorgen.

,Durch den Einsatz der Anlage wurden die
Werkzeugstandzeit deutlich verbessert
und die Prozesssicherheit in der einstufi-
gen Fertigung positiv beeinflusst, freut
sich Klaus Miiller. Beim erneuten Anfahren
der Fertigung sei kein zusitzlicher Auf-
wand erforderlich, weil die programmier-

ten Parameter der Bedlung automatisch in
die Maschinensteuerung einflieBen. Die ab-
gekapselte Bedlung verhindere auBerdem,
dass sich Olemissionen und deren Folgen
innerhalb der Stanzmaschine bemerkbar
machen. Die am laufenden Band auf-
gewickelten kompletten Kontakte miissen
nicht nachtraglich gereinigt werden.

Auf Systeme aus Aarberg setzt auch das Zu-
lieferunternehmen Styner + Bienz Form-
tech AG in Niederwangen/Schweiz, das
hochprizise Stanz- und Umformteile in gro-
Ben Losen fertigt. Die mit einem relativ ho-
hen Investitionsvolumen verbundene Ent-
scheidung fiir Bedlungsanlagen des Typs

Presslube erwies sich schnell als ausgeprag-
ter Sparfaktor. Vier der SPL-Bedlungssyste-
me an den eingesetzten Transferpressen
werden automatisch aus einem zentralen
1000-I-Olbehilter versorgt. Dies reduziert
den ohnehin niedrigen Wartungsaufwand
und ist zudem ein Beitrag zur Sauberkeit am
Arbeitsplatz. ,,Die prizise prozessgesteuer-
te Bedlung senkte den Olverbrauch um et-
wa 30 Prozent®, erginzt Riccardo Di Sano,
verantwortlicher Werkzeugmacher im Fer-
tigungswerk Niederwangen.

Mit der selbsterklirenden einfachen
Bedienung der Bedlungssysteme war das
Personal rasch vertraut. Bedlungseinstel-
lungen lieBen sich einfach und exakt repro-
duzieren. Nach Fertigungsunterbrechun-
gen und Maschinenwartungen konnte die
Produktion deutlich schneller als bisher in
der optimalen Einstellung wieder auf-
genommen werden. Stérungen wurden er-
heblich reduziert und der Fertigungspro-
zess auf ein neues Zuverlassigkeitsniveau
gehoben.

Bei Stiickzahlen in zweistelliger Millionen-

Bei Styner + Bienz erwies
sich die Investition in eine
prozessgesteuerte Beolung
bald als markanter Beitrag
zur Kostensenkung. Das
System Presslube reduzier-
te den Olverbrauch um
rund ein Drittel, verzehn-
fachte die Werkzeugstand-
zeit und verldngerte das
Werkzeug-Wartungsinter-
vall um den Faktor 4

héhe und Dreischicht-Betrieb sind die
Themen Werkzeugstandzeit und -wartung
von besonderer Bedeutung. ,,Fir eine au-
tomobile Applikation — ein Werkzeug mit
|4 Stationen — konnten wir die Standzeit
etwa verzehnfachen®, hebt Di Sano hervor.
»Das Wartungsintervall wurde um den
Faktor 4 verlingert.” Die positiven wirt-
schaftlichen und prozessbezogenen Ergeb-
nisse brachten Styner + Bienz kiirzlich da-
zu, sich weitere Bedlungssysteme des Typs
Presslube SPLA zuzulegen.
www.siegfried-ag.ch

Dipl.-Ing. Kamillo WeiB ist freier
Fachjournalist in Leinfelden
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