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Stanzen und Umformen
Die ANDRITZ Kaiser FlexLine

Der Name ANDRITZ Kaiser steht fur hochste Qualitat in der Stanz-
und Umformtechnik. Die jahrzehntelange Erfahrung und die techni-
sche Ausfuhrung der Stanz- und Umformautomaten gewéhrleisten
auBergewohnliche Prazision, hohe Produktivitat und Zuverlassigkeit.

ANDRITZ Kaiser liefert maBgeschneiderte
Ldsungen fur jeden Anwendungsfall — von
der reinen Presse bis zur kompletten Ferti-
gungslinie mit Bandanlage, Automation,
Werkzeug und Teilehandling. Die modulare
Bauweise bietet auf Basis unserer Stan-
dardmaschinen universelle Einsatzmdg-
lichkeiten bei weitgehender Standardisie-
rung der Hauptbaugruppen. Unser
erfahrenes Engineering-Team entwickelt,
konstruiert und plant die Anlagen nach
den individuellen Anforderungen unserer
Kunden. Haupteinsatzgebiete sind die
Automotive Industrie, Beschlagefertigung,
Rotor-Stator Produktion sowie Elektronik
und Haushaltsartikel. Auf allen Konti-
nenten produzieren Stanz- und Umform-
automaten von ANDRITZ Kaiser zuverlas-
sig hochwertige Produkte aus Stahl-,
Kupfer oder Aluminiumbandmaterial.

Gegrundet wurde die Firma 1945 von Otto
Kaiser in Pforzheim. Danach folgten 6 Jahr-
zehnte mit sténdigen Erweiterungen des
Produktionsprogramms und der Ferti-
gungskapazitaten. Mit der Ubernahme
durch die ANDRITZ AG 2004 erschlossen
sich neue Marktsegmente und geogra-
phische Markte fur ANDRITZ Kaiser. Als
Unternehmen  des  Geschéftsbereichs
ANDRITZ Metals setzt ANDRITZ Kaiser
seine langjahrige Erfolgsgeschichte fort und
bestatigt seine Position als technischer
MarktfUhrer bei Stanz- und Umformauto-
maten.

Der Name ANDRITZ Kaiser steht heute flr
eine Symbiose von Flexibilitat und Kreativi-
tat eines mittelstandischen Unternehmens
mit den Vorteilen einer Konzerngesellschaft.

KSTU 1000-15-2G-PSR mit Bandanlage und Teilekontrollsystem
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Die FlexLine auf einen Blick
Qualitat und Prazision

Seit Uber 65 Jahren definiert ANDRITZ Kaiser den Stand der Technik fur Stanz- und Umformautomaten.
Mehr als 8000 Pressen, davon ca. 2500 Stanz- und Umformautomaten, produzieren weltweit nach den
hochsten Qualtitatsstandards.

Tischlinge | Tischtiefe | Hubzahl St"tsfle" Gi’i‘:‘mt'
bis mm mm bis 1/min verstefiung one
mm ca. mm
630 550 450 60 400

1500 10-80 3250
800 1500 650 450 10-80 60 400 3250
1000 1500 650 450 10-80 80 400 3250
1250 2000 800 350 20-120 100 450 3700
1600 2000 800 350 20-120 100 450 3700
2000 2000 1000 240 20-160 125 500 4100
2500 3000 1250 150 40-200 150 600 5800
3150 3000 1250 150 40-200 150 600 5800
4000 3500 1400 100 100-300 200 700 7100
5000 3500 1400 100 100-300 200 700 7100
6300 4000 1600 60 200-400 250 800 8800
8000 4000 1600 60 200-400 250 800 8800
10000 4000 1600 60 200-400 250 800 8800
12500 4500 1600 50 500 250 900 9500
15000 4500 1600 50 500 250 900 9500
Werte fiir Standardprogramm. Sonderausfiihrungen moglich. *) Werkzeug-Einbauhshe

Qualitat auf einen Blick:

e Stabiler Grundkdrper, wahlweise aus Guss oder als StahlschweiBkonstruktion

e Triebwerk mit 4-fach gelagerter Exzenterwelle

e 4 verschiedene Antriebsvarianten fur optimale Anpassung an die Prozessanforderungen
e \/ollautomatische Hubverstellung mit patentiertem System

e Hochprazise Stésselfuhrung durch spielfreie, vorgespannte Rollenumlaufsysteme

e Zuverlassige Druckdlschmierung im geschlossenem Kreislauf

e Einfache Wartung durch kompakt angeordnete, leicht zugangliche Komponenten
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Wirtschaftlichkeit
Der Kernfrage auf der Spur

Unsere Stanzautomaten sind Qualitatsprodukte mit einer langen Lebensdauer, die Jahrzehnte ihren
Dienst zuverlassig in Ihren Hallen verrichten. Die wesentlichen technischen Merkmale unserer Pressen
fuhren auch bei Innen in kirzester Zeit zu einer Steigerung der Prozessrentabilitat.

Massenausgleich (rotierend oder
oszillierend).

Antrieb: Direktantrieb, Planeten-
getriebe, Radervorgelege, Schlepp-
kurbel, Servomotor.

Hauptkorper Geteilte Ausfihrung mit Zugankern, Der geteilte Aufbau verbessert das Schwingungsverhalten der
Traversen zwischen den Standern Maschine. Die Materialauswahl wirkt sich positiv auf Maschinenge-
Materialauswahl Guss, Stahl oder wicht und Stabilitat aus. Der steife Aufbau erhoht die Prazision und
Kombination. schitzt das FUhrungssystem. Diese Faktoren dricken sich in langerer
Lebensdauer, langeren Werkzeugstandzeiten und bessere Teile-
qualitat aus.
Triebwerk Exzenterwelle, vierfach gelagert, mit Das Triebwerk ist stabil und arbeitet schwingungsfrei, was eine langere

Lebensdauer der Komponenten bewirkt und somit Wartungskosten
senkt. Die Motor-Getriebe-Kombination wird prozessbezogen ausge-
wahlt und optimiert die Geschwindigkeit und den Energieverbrauch der
Maschine: mehr Ausbringung, weniger Verbrauch.

Hubverstellung

Vollautomatische, hydro-elektrische
Hubverstellung.

Ein Hubwechsel erfolgt vollautomatisch innerhalb weniger Sekunden.
Daraus ergibt sich eine signifikante Erhéhung der Maschinen-
verfligbarkeit. Bei Servopressen erlaubt die Hubverstellung, alter-
nativ Pendelhub, eine bessere Anpassung an den Umformprozess.
Der Einsatz einer Hubverstellung flihrt zu einer Reduzierung des
Energieverbrauchs.

nung bei Servopressen in der Pres-
sensteuerung integriert.

Fuhrung Spielfreie, vorgespannte Die hochpréazisen Fuhrungen erlauben eine perfekte Kraftaufnahme in
Rollenumlauffihrungen. allen Richtungen. Sie sind auf die Lebensdauer der Presse ausgelegt

und somit wartungsfrei.

Stossel Weit auseinander liegende Pleuel. Das Fuhrungssystem und die Pleuelanordnung sind der Garant fir

bewegung eine auBergewohnliche Parallelitat von Tisch und Stdssel, auch unter

auBermittiger Last. Das Ergebnis: langere Werkzeugstandzeiten und
gleichbleibende hohe Teilequalitat.

Verlangsamung im unteren Totpunkt. Bei Servomotor oder Schleppkurbelgetriebe bewirkt die Verlangsa-
mung im unteren Totpunkt eine verbesserte Umformung der Teile
sowie eine Reduzierung des Larmpegels.

Design Kompakter Aufbau. Durch die Integration der Komponenten in und an der Presse
Baugruppen flr Schmierung, Hyd- reduziert sich der Platzbedarf der Anlage. Der logische Aufbau in
raulik und Pneumatik in den Installa- Funktionsgruppen sowie die Anordnung in geschlossenen Installati-
tionsprofilen an den Pressenstandern  onsprofilen an den Stéandern gewéhrt eine gute Zuganglichkeit und
angeordnet. Oltanks im Pressentisch.  Sichtbarkeit und tragt somit zur Reduzierung der Wartungskosten
Keine separaten Aggregate. bei.

Schmierung Druckolschmierung. Die Druckélschmierung gewahrleistet kontinuierlich groBe Schmiermen-
Geschlossener Kreislauf. gen an den kritischen Schmierstellen. Durch den geschlossenen Kreis-

lauf gelangen wenig Schmutzpartikel von auBen in den Schmierkreis.
Somit erhéht sich die Lebensdauer der Schmierstellen und der Filter.

Bedienung Mobiles Bedienpult mit Touch- Die ergonomische Steuerung ist intuitiv aufgebaut und leicht bedienbar.
Screen. Schnelle Einlernphase fiir Maschinenbediener sichert den Betrieb

durch geringe Bedienfehler. Flexibilitat durch vielfaltige Optionen.

Simulation Simulationstool zur Hubzahlberech- Unter BerUcksichtigung der Pressen- und Transferdaten kann flr das

Werkzeug die optimale Betriebsart direkt in der Pressensteuerung be-
rechnet werden, um die maximale Produktivitéat zu erreichen.
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Aufbau der FlexLine
Ein Blick ins Innere

Als Prazisionsumformmaschine wird die Flexline nach den héchsten Standards gebaut. Altbewéhrte
Prinzipien und neue Entwicklungen flieBen in einer Symbiose zusammen.

ANDRITZ

Metals

Hauptkoérper

Der stabile Hauptkérper wird in geteilter
Konstruktion ausgefihrt. Geteilte Maschi-
nen haben ein besseres Schwingungs-
und Verformungsverhalten als Monoblocks
und sind zudem einfacher zu transportie-
ren. Verbunden werden die einzelnen Ele-
mente durch Zuganker. Alle Bauteile sind
standardméaBig in Stahl-
SchweiBkonstruktion verfligbar. Gussma-

Guss oder
schinen sind in der Regel schwerer, haben
aber ein besseres Schwingungsverhalten.
Der Stossel kann auch wahlweise in Guss
oder Stahl-SchweiBkonstruktion ausge-
fuhrt sein. Alle Bauteile werden mittels
FEM-Berechnungen optimiert. Diese Kom-
bination aus héchster Stabilitat und opti-
malem Gewicht zeichnen unsere Pressen
aus. Tischdurchgang und Layout der
Tisch- und Stosselplatte kénnen nach
Kundenvorgaben ausgefuhrt werden.

Flihrungssystem

Seit 20 Jahren verwenden wir Linearflh-
An jedem
Pressenstander befindet sich eine FUh-

rungen als Stdsselflhrung.

rungsschiene und je nach PressengroBe 2
bis 4 FUhrungswagen. Die FUhrungswa-
gen stltzen sich Uber Rollen an den Schie-
nen ab und kdénnen auf Zug und Druck be-
lastet werden. Die Wagen sind gegenuber
der Schiene spielfrei vorgespannt. Die
Schienen werden mit einem patentierten
Verfahren so an den Pressenstandern be-
festigt, dass keine Montagevorspannung
entsteht. Dieses garantiert héchste Fuh-
rungsgenauigkeit sowie eine perfekte Par-
allelitdt von Tisch und Stdssel an jedem
Punkt des Stdsselhubs. Die Fihrungsle-
bensdauer entspricht der Lebensdauer
der Presse.

Das gesamte Fuhrungssystem wird an die
zentrale Druckoélschmierung angeschlos-
sen. Das System ist vollstédndig war-
tungs- und justierungsfrei.

Schmierung
FUh-
rungen, Spindeln usw. wird durch einen

Die Schmierung der Lagerstellen,
geschlossenen Druckolschmierkreislauf
realisiert. Die Schmierung ist so ausgelegt,
dass je Schmierstelle die bis zu 10-fache
Olmenge gegentiiber klassischen Schmier-
systemen gefordert wird. Die Lager werden
durch interne Kanéle versorgt, damit das
Schmierdl direkt an der empfindlichsten
Stelle ankommt. Durch die Pressenstander
flieBt das Schmierdl zurlck zu dem im
Pressentisch integrierten Oltank. Das Uber-
maB an Schmiermittel bewirkt eine gute
Kihlung aller Schmierstellen und reguliert
die  Temperaturverteilung der Maschine.
Der geschlossene Kreislauf reduziert den
Ol-Luft-Austausch. Somit gelangen weni-
ger Schmutzpartikel in den Schmierkreis-
lauf, was zu einer Verlangerung der Le-
bensdauer der Schmierstellen und der Filter
fUhrt.

05



ANDRITZ

Metals

Antriebstechnik

_eistung und Flexibilitat

Direktantrieb

Der Antrieb erfolgt durch einen frequenz-
geregelten Asynchron-Motor Uber Hoch-
leistungs-Antriebsriemen auf das Schwung-
rad. Schwungrad, Kupplung und Bremse
bilden eine kompakte Antriebseinheit. Die-
se Antriebsvariante hat sich bei Hochge-
schwindigkeitspressen in Verbindung mit
einem oszillierenden Massenausgleich be-
wahrt.

Schleppkurbelantrieb

Das Schleppkurbelgetriebe ist ein kom-
paktes Getriebe mit variabler Unterset-
zung. Durch die asymmetrische Anord-
nung von Antrieb und Abtriebswelle und
deren Verbindung mit einer ,Schleppkur-
bel“ wird eine Verlangsamung der Stossel-
geschwindigkeit im UT erreicht (&hnlich
Link-Drive-Getrieben). Der ideale Antrieb
flr Zieh- und Prageoperationen.
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Planetenantrieb

Stanz- und Umformautomaten mit Plane-
tengetriebe sind die ideale Kombination
von Kraft und Geschwindigkeit. Schwung-
rad, Kupplung, Bremse und Vorgelege bil-
den eine kompakte Antriebseinheit mit axi-
aler Ankopplung an die Exzenterwelle. Der
ideale Antrieb fur den Standard-Stanzbe-
trieb.

Servoantrieb

Der Antrieb von ANDRITZ Kaiser Servo-
pressen erfolgt Uber einen oder mehrere
Torque-Servomotoren. Durch den Servo-
antrieb ist eine exakte Stdsselgeschwin-
digkeit, abgestimmt auf das jeweilige zu
erzeugende Produkt, moglich. Die innova-
tive Kombination des Servoantriebs mit der
automatischen Hubverstellung ermaoglicht
es, bei jeder Hubh6he eine 360°-Bewe-
gung der Exzenterwelle zu erzeugen. Die
Ausbringungsleistung erhdht sich dadurch
in zweifacher Hinsicht:
- gegenuber konventionellen Exzenter-
pressen um bis zu 60 %.
- gegenuber Pendelhubbetrieb
um bis zu 25 %.

Flexibilitat in Vollendung.
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Steuerung und Visualisierung
Bewahrte Technik, modernste Ausfuhrung

Die Pressensteuerung auf Basis von SIEMENS SIMATICS S7-Komponenten ist nach aktuellen
technischen Standards sowie den Erfordernissen der Praxis ausgelegt und hat sich im langjahrigen Be-
trieb bewéhrt. Die Steuerung kann problemlos um zusatzliche Funktionen erweitert werden, wie
z.B. Werkzeugsicherungen, Schnittstellen zur Integration der Peripherie, Prozesstberwachung, Fern-

diagnose...
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Antriebsschrank einer 3150 kN Servopresse

Visualisierung

Ergonomische, intuitive Oberflache flr
schnelle und sichere Maschinenbedie-
nung. Eingabe Uber Touch-Screen. Fur
unterschiedliche  Prozessanforderungen
stehen zwei verschiedene Steuerungs-
moglichkeiten zur Auswahl, entweder
Standard Multipanel oder windows-basier-
ter Industrie-PC.

Ein mobiles Zweihandpult fir den Einricht-
betrieb ist im Standard vorhanden.
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Servotechnologie
An der Spitze der Technik

Seit 2006 baut ANDRITZ Kaiser servomotorisch angetriebene Pressen. Die Kombination des hochflexi-
blen Servoantriebs mit unserer bewahrten, hochwertigen Pressentechnik eréffnet neue Moglichkeiten
in der Umformtechnik. Die Servomotoren erganzen die standardmaBig verfugbaren Antriebsmadglich-
keiten.

Umformprozess konventioneller
Stanz- und Umformautomat
(SINUS)

Umformprozess mit
angepasster Kurve
(SERVO)

Grenz-Zieh- ' Reduzierung der Zykluszeit =
geschwindigkeit Steigerung der Ausbringungsleistung

Wozu eine Servopresse ?

Bei Servopressen wird der konventionelle
Antrieb durch einen Servomotor ersetzt,
der sowohl in Geschwindigkeit als auch in
Position regelbar ist. Die Stdsselbewe-
gung ist somit frei programmierbar. Die
Motoren werden so ausgelegt, dass bei
der Umformung das maximale Motormo-
ment zur Verfligung steht. Zur Hubzahl-
steigerung kann also z.B. der Stdssel im
Umformbereich langsam fahren und im
restlichen Zyklus schneller. Beim Einsatz
von komplexer Automation (Transfer,
Werkzeug-funktionen usw.) kann die Pres-
se innerhalb eines Zyklus mehrmals nach
Bedarf beschleunigen und bremsen, um
den Pressenzyklus bestens an den Auto-
mationszyklus anzupassen. Umgekehrt
kann bei der gleichen Zykluslange die Um-
formgeschwindigkeit verringert werden,

=
©

um eine bessere Teilequalitat zu erreichen.
Dadurch sind Servopressen in vielen Fallen
schneller und wirtschaftlicher als konventi-

onelle mechanische Pressen. d

08



Servopressensteuerung
Automatisch ans Ziel

Die ANDRITZ Kaiser Servopresse wurde unter der MaBBgabe entwickelt, dass jeder Maschinenbediener
in der Lage sein muss, die Presse optimal an das Werkzeug und die Umformbedingungen anzupassen.

Simulation

Das integrierte Tool zur Berechnung der
Antriebstechnik I&sst sich intuitiv bedienen.
Mechanische und elektrische Grenzwerte
sind in der Simulationssoftware hinterlegt
und gewahrleisten eine praxisnahe Ausle-
gung. Zusatzliche Software-Komponen-
z.B.
lassen sich mit dem Pressentool verbinden,

ten, fur Transfer oder Vorschub,
um eine umfangreiche Simulation zu

realisieren. Die Schnelligkeit des
Berechnungsprogramms und die intuitive
Benutzeroberflache erlauben es, die
berechneten Werte sofort mit dem realen

Maschinenverhalten zu vergleichen.

Optimale Steuerung

Mit der Eingabe von 4 (alternativ 8) Basis-
Prozessparametern berechnet die Pres-
sensteuerung selbststandig den energie-
des

optimierten Bewegungsablauf

Stossels  (Kurve) sowie die optimale

Betriebsart (Umlauf- oder Pendelbetrieb).
A. START der Umformung
Position in Winkelgraden oder Millime-
ter vor UT
B. GESCHWINDIGKEIT START
der Umformung - Hub/min
C. ENDE der Umformung
Position in Winkelgraden oder Millime-
ter nach UT
D. GESCHWINDIGKEIT ENDE
der Umformung - Hub/min
Alternativ. kann die Bewegungskurve
manuell eingegeben werden (Multi-Point).

Die Kurve wird dann durch einen automa-

tischen Algorithmus energetisch optimiert.

ANDRITZ
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Tryout

Die Presse kann per Handbediengerat
héchst genau gesteuert werden. Da bei
Servopressen das Arbeitsvermdgen des
Antrieb und die Presskraft auch bei sehr
langsamen Stossel-Geschwindigkeiten zur
Verfugung stehen, kdnnen die Werkzeuge
feinflhlig unter reellen Kraftbedigungen
eingefahren werden. Der Stdssel kann an
jeder Position angehalten werden und bei
Bedarf reversieren.
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Schlisselfertige Produktionslinien
Die Presse und ihre Umgebung

Nur wenige Pressen arbeiten ohne Nebenanlagen. Daher begleitet Sie unser Team durch die komplette
Realisierung |hrer Fertigungslinie. Werkzeugtechnik, Materialfluss, Prozess- und Bedienersicherheit

werden von Projektbeginn an bertcksichtigt und in das Gesamtkonzept eingebunden.

Walzenvorschiibe

Wir fertigen elektronische Walzenvorschu-
be bis zu 1500 mm Bandbreite. Der An-
trieb erfolgt von einem Servo- oder Tor-
quemotor Uber Zahnriemen oder Getriebe
auf die gehartete und geschliffene Ober-
und Unterwalze. Die Oberwalze wird hyd-
raulisch angedrtckt. Die Zwischenltftung
erfolgt Uber dynamische Nocken, die sich
automatisch an die Hubzahl der Presse
anpassen.

Transfersysteme

Schnelle, schwingungsarme und préazise
elektronische 2D oder 3D Transfers nach
modernster Technik, mit leichten und sta-
bilen Werkzeugschienen aus Aluminium-
profil. Hubbewegung der Achsen wahl-
weise Uber Servomotoren oder
hochdynamischen Linearmotoren; andere
Bewegungen Uber Servomotoren. Der
Transfer kann mit einer Vielzahl an maBge-
schneiderten Aktiv- oder Passivgreifern

ausgerUstet werden.

Werkzeugwechselsysteme

Wir produzieren Einrichtungen zum halb-
automatischen oder vollautomatischen
Werkzeugwechsel, inklusive einem auto-
matischen Wechsel der Transferschie-
nen. Jedes System wird genau auf die
Kundenanforderungen angepasst und
ermdglicht optimale UmrUstzeiten bei
reduziertem Platzbedarf.
Sicherheitskonzept und ergonomische

Ein solides

Bedienung runden das Paket ab.
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Professionelles Projektmanagement
Erfolg durch Planun

Professionnelles Projektmanagement

Wir begleiten Sie von der ersten Konzept-  allen technischen und kommerziellen Be-  Projektabwicklung sorgen. Wir wollen sicher
phase bis zur vollstandig betriebsbereiten  langen jederzeit zur Verfligung. Wir verfl-  sein, dass Sie mit lhrer Anlage in allen Be-
Ubergabe der fertigen Linie, und darliber gen (ber ausgebildete Projektmanager,  langen rundum zufrieden sind.
hinaus in der ersten Produktionsphase. die, unterstltzt durch professionelle Tools,  ANDRITZ Kaiser - lhr zuverlassiger
Als Gesamtanlagenlieferant stehen wir in  flr eine termingerechte und transparente  Partner in allen Situationen
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CONTACT

ANDRITZ Kaiser GmbH
GewerbestraBe 30

75015 Bretten-Gdlshausen
Germany

Tel.: +49 7252 910 01
Fax: +49 7252 910 199
E-Mail: andritz.kaiser@andritz.com

www.andritzkaiser.com

All data, information, statements, photographs and graphic illustrations made in this leaflet are without any obligation and raise no liabilities to or form part of any sales contracts of
ANDRITZ AG or any affiliates for equipment and/or systems referred to herein. © ANDRITZ AG 2011. All rights reserved. No part of this copyrighted work may be reproduced, modified or
distributed in any form or by any means, or stored in any database or retrieval system, without the prior written permission of ANDRITZ AG or its affiliates. Any such unauthorized use for
any purpose is a violation of the relevant copyright laws. ANDRITZ AG, Stattegger Strasse 18, A-8045 Graz, Austria
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