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KAISER Heavyline
mechanische Groflpressen

Der Name ANDRITZ Kaiser steht fur héchste Qualitat in der Stanz- und
Umformtechnik. Erfahrung und Technik sind Garant fur auBergewdhnliche

Prazision und Zuverlassigkeit.

ANDRITZ Kaiser liefert maRgeschneiderte Losungen

far jeden Anwendungsfall — von der reinen Presse bis
zur kompletten Fertigungslinie mit Bandanlage, Au-
tomation, Werkzeug und Teilehandling. Die modulare
Bauweise bietet auf Basis unserer Standardmaschi-
nen universelle Einsatzmoglichkeiten bei weitgehen-
der Standardisierung der Hauptbaugruppen. Unser
erfahrenes Engineering-Team entwickelt, konstruiert
und plant die Anlagen nach den individuellen Anforde-
rungen unserer Kunden. Weltweit produzieren mehr als
2.500 Stanz- und Umformautomaten zuverl&ssig hoch-
wertige Produkte.

KAISER Pressen von 4000 kN bis 25.000 kN
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Gegrindet wurde die Firma 1945 von Otto Kaiser. Das
Unternehmen blieb bis 2004 in Familienhdnden und
wurde zu diesem Zeitpunkt zum Mitglied der ANDRITZ
Gruppe. Als Unternehmen des ANDRITZ Metals Ge-
schaftsbereichs setzen wir unsere langjahrige Exzel-
lenzgeschichte fort und vereinbart somit erfolgreich
Modernitdt und Tradition, Stabilitdt und Flexibilitat, Si-
cherheit und Erfindergeist.

ANDRITZ KAISER — MIT ERFAHRUNG UND INNOVA-
TION IN DIE ZUKUNFT




Auf einen Blick

Qualitadt und Prazision

Seit mehr als 70 Jahren definiert ANDRITZ Kaiser den Stand der Technik von mechanischen Pressen. 1990 wurde
die erste GroBpresse mit 10.000 kN an einen Kunden geliefert. Heute ist ANDRITZ Kaiser in der Lage Grof3pressen

bis 25.000 kN und einer Tischlange bis 6.000 mm zu liefern.

HEAVYLINE PRESSEN MIT LANGSWELLE UND 2-DRUCKPUNKTEN

?resskruft Antrieb Tischlénge Tischtiefe Hub

in kN in mm in mm in mm
10.000 2P-LW 3.500-5.000 1.600-2.200 100-400
12.500 2P-LW 3.500-5.000 1.600-2.200 500
15.000 2P-LW 3.500-5.000 1.600-2.200 500

HEAVYLINE PRESSEN MIT QUERWELLEN UND 4-DRUCKPUNKTEN

Presskraft Antrieb Tischlénge Tischtiefe Hub

in kN in mm in mm in mm
10.000 4Q 4.000-6.000 1.800-2.500 500
12.500 4Q 4,000-6.000 1.800-2.500 500
16.000 4Q 4.000-6.000 2.000-2.500 600
20.000 4Q 4.000-6.000 2.000-2.500 600/750
25.000 4Q 4.000-6.000 2.000-2.500 600/750

Alle HeavyLine Pressen sind sowohl mit konventionellem Antrieb als auch als Servopresse lieferbar. Pressen in
Langswellenbauweise sind dartber hinaus mit konventionellem Schleppkurbelantrieb (,Link-Motion”) erhaltlich.
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Qualitat im Fokus

Pr&zision von klein bis grof
Pressen von ANDRITZ Kaiser waren und sind in Ihrem Ursprung Prézisionsstanzautomaten. Diese Konstruktionsprin-

zipien werden auch bei GroBpressen konsequent umgesetzt. Damit sind alle HeavyLine Pressen fihrend in Stabili-
t&t und Genauigkeit.

Unsere technische Lésung Ihr Vorteil

Alle wesentliche SchweiBbauteile der Heavy-Line werden

L L hwei i
nach FEM/FKM Norm ausgelegt ange Lebensdauer der Schweillverbindungen

Alle Schweilbauteile sind nach ANDRITZ Kaiser Norm
gefertigt und werden vor der mechanischen Bearbeitung
spannungsarm gegliiht.

Hochpr&zise Bauteile
Lange Lebensdauer

Parallellauf des StéRels von <0,05mm
Reduziertes Schwingen des StéRels im UT
Presse fluhrt das Werkzeug

Erhdhung der Werkzeugstandzeiten

Ausfuhrung der StoBelfihrung mit Linearflihrungen

Kontinuierliche Schmierung aller Lagerstellen

Bis zu 10-fache Olmenge gegeniber intermittierenden
Schmiersystemen

Gute Kihlung der Lagerstellen durch ,Uberschmierung”
GleichmdaBige Erwarmung des Maschinenkdrpers durch
kontinuierlichen Olricklauf

Druckdlschmierung

Werkzeugraum ist sicher auch ohne mechanische

Integriertes StoRelhochhaltesystem Blockaden




Aufbau der HeavylLine

Ein Blick ins Innere

Als Prazisionsmaschine wird die HeavyLine nach den hochsten Standards gebaut. Bewdhrte technische Prinzipien
und neue Entwicklungen flieRen in einer Symbiose fur eine optimale Losung zusammen.

HAUPTKORPER

Der stabile Hauptkérper wird in geteilter Bauweise
ausgefuhrt, bestehend aus Kopfstlck, Seitensténdern,
Tischplatte (Schiebetisch) und Pressentisch. Verbunden
werden die einzelnen Elemente durch vorgespannte
Zuganker. Alle Bauteile werden in Stahl-Schweillkonst-
ruktion ausgefuhrt.

Die hohe Lebensdauer unserer Pressen wird durch eine
angepasste FEM Berechnung aller Kernkomponenten
gewdhrleistet.

Durchgehende Qualitétsstandards und Qualitétskon-
trollen sind die Basis fur eine lange Maschinenverflig-
barkeit.

PRESSENTISCH

Im Standard werden alle Pressentische als stabile
4-Wandkonstruktion ausgefiuhrt. Sonderbauformen er-
geben sich durch den Einsatz von Ziehkissen.

KOPFSTUCK

Pressentisch 4-Wandausfuhrung

Alle Kopfstucke werden in stabiler 4-Wandbauweise ausgefihrt. Entweder als Querversion fur alle Pressen mit
Langswelle oder als Langsversion fur alle Pressen mit Querwelle.

Kopfstiuck Langswelle

Kopfstick Querwelle



Antriebstechnik

Leistung und Flexibilitat

Der Antrieb ist das Herz jeder Presse, ANDRITZ Kaiser kombiniert bewdhrte Konstruktionsprinzipien fur eine
optimale Maschinenperformance. Arbeitsvermdgen und Kraftweg kdnnen an jede Umformapplikation angepasst

werden.

Langswelle mit konventionellem Mittenantrieb

2-PUNKT-LANGSWELLE MIT MITTENANTRIEB

Der Antrieb der konventionellen Presse erfolgt tber
einen frequenzgeregelten Asynchronmotor. Die Ex-
zeterwelle wird aus hochvergutetem CrNi-Stahl ge-
fertigt und ist vierfach wdalzgelagert. Ein zweistufiges
Ubertragt die Kraft. Weit auseinanderliegende Pleu-
el ergeben ein hohes MaR an Kippsteifigkeit, insbe-
sondere auch bei auBermittiger Belastung. Die Kupp-
lungs-Bremskombination wird hydraulisch betdtigt.
Ausgleichsgewichte sorgen fir einen sicheren, ruhigen
Maschinenstand. Neben dem klassischen Rédervorge-
lege ist auch eine Link-Motion Variante (Schleppkurbe-
lantrieb) verfugbar.

Mit Servoantrieb noch flexibler...

Langswelle mit Servo-Mittenantrieb
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Querwelle mit konventionellem Antrieb

4-PUNKT QUERWELLENANTRIEB

Der Antrieb erfolgt Gber einen Asynchronmotor mit
Schwungrad. Die Kraft wird tber die hochwertige, hy-
draulische Kupplung durch ein mehrstufiges Rader-
vorgelege mit Pfeilverzahnung auf die Exzenterwel-
len Ubertragen. Die Motoren werden platzsparend

am Kopfstick angeordnet und sind zur Kontrolle und
Wartung leicht zugdanglich. Zur sicheren Krafttbertra-
gung auf den StoRel und Verbesserung der Tisch-Sto-
Rel-Parallelitat liegen die Pleuel so weit auseinander
wie moglich. Die zwei Wellen rotieren gegenldufig und
Ubertragen somit keine Schwungkrafte in X-Richtung
auf das Maschinengestell.

Querwelle mit Servo-Antrieb



Servopressensteuerung

Automatisch ans Ziel

Die ANDRITZ Servopresse wurde unter der MaBgabe 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 |&sst sich intuitiv bedienen. Mechanische und elektrische
Grenzwerte sind in der Simulationssoftware hinterlegt und gewdhrleisten eine praxisnahe Auslegung. Zusatzliche
Software-Komponenten, z.B. fur Transfer oder Vorschub, lassen sich mit dem Pressentool verbinden, um eine um-
fangreiche Simulation zu realisieren. Die Schnelligkeit des Berechnungsprogramms und die intuitive Benutzerober-
flache erlauben es, die berechneten Werte sofort mit dem realen Maschinenverhalten zu vergleichen

KURVENGENERATOR INTEGRIERT
Mit der Eingabe von 4 (alternativ 8) Basis-Prozessparametern berechnet die Pressensteuerung selbststéndig den
energieoptimierten Bewegungsablauf des StéRels (Kurve) sowie die optimale Betriebsart (Umlauf- oder Pendel-
betrieb).

A. START der Umformung Position in Winkelgraden oder Millimeter vor UT

B. GESCHWINDIGKEIT START der Umformung - Hub/min

C. ENDE der Umformung Position in Winkelgraden oder Millimeter nach UT

D. GESCHWINDIGKEIT ENDE der Umformung - Hub/min

TRYOUT

Die Presse kann per Handbediengerat hdchst genau gesteuert werden. Da bei Servopressen das Arbeitsvermo-
gen des Antriebs und die Presskraft auch bei sehr langsamen StéRel-Geschwindigkeiten zur Verflgung stehen,

kédnnen die Werkzeuge feinfuhlig unter reellen Kraftbedingungen eingefahren werden. Der StéRel kann an jeder
Position angehalten werden und bei Bedarf reversieren.

BECKHOFF
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Alles aus einer Hand

Peripherie fir mechanische Pressen

Seit 2006 baut ANDRITZ Kaiser servomotorisch angetriebene Pressen. Die Kombination des hochflexiblen Servo-
antriebs mit unserer bewdhrten, hochwertigen Pressentechnik eréffnet neue Moglichkeiten in der Umformtechnik.
Die Servomotoren ergdnzen die standardmafig verfligbaren Antriebsmaoglichkeiten.

TRANSFERSYSTEME

Schnelle, schwingungsarme und prazise 2D oder 3D
elektronische Transfers nach modernster Technik, mit
leichten und stabilen Werkzeugschienen aus Alumini-
umprofil. Vorschub bewegungen wahlweise Uber Servo-
motoren oder hydrodynamische Linearmotoren; andere
Bewegungen Uber Servomotoren. Der Transfer kann mit
einer Vielzahl an maRgeschneiderten Aktiv- oder Passi-
vgreifern ausgertstet werden.

WALZENVORSCHUBE

Wir fertigen elektronische Walzenvorschibe bis zu 1500
mm Bandbreite. Der Antrieb erfolgt von einem Servo-
oder Torquemotor Uber Zahnriemen oder Getriebe auf
die gehdrtete und geschliffene Ober- und Unterwalze.
Die Oberwalze wird hydraulisch angedrtckt. Die Zwi-
schenltftung erfolgt Uber dynamische Nocken, die sich
automatisch an die Hubzahl der Presse anpassen.
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PNEUMATISCHE ODER HYDRAULISCHE ZIEHKISSEN
Kompakte hydraulische oder elektrohydraulische Ein-
heiten in Pressentisch und/oder -StéRel sorgen fur die
verschiedenen Aufgaben, vom reinen Blechhalter bis
hin zum mehrfach aktiven Umformelement. Die vielfal-
tig steuerbaren Systeme stammen ausschliefllich von
namhaften Herstellern. Somit gewdhren wir eine zuver-
lassige Qualitat und langfristige Verfugbarkeit.

WERKZEUGWECHSELSYSTEME

Wir fertigen Einrichtungen zum halbautomatischen
oder vollautomatischen Werkzeugwechsel, inklusiv ei-
nem eventuellen automatischen Wechsel von Trans-
ferschienen. Jedes System wird genau an Kunden-
anforderungen angepasst und ermoglicht optimale
Umrilstzeiten bei reduziertem Platzbedarf. Fir Pressen
der HeavyLine Baureihe stehen Tandem-Wechsel-Wa-
gen, Front-to-Back oder T-Track Schiebetische zur
Verfigung.




Projektmanagement

Erfolg durch professionelle Planung

PROFESSIONELLES PROJEKTMANAGEMENT

Wir begleiten Sie von der ersten Konzeptphase bis zur vollstéindig betriebsbereiten Ubergabe der fertigen Linie,
und dardber hinaus in der ersten Produktionsphase. Als Gesamtanlagenlieferant stehen wir in allen technischen
und kommerziellen Belangen jederzeit zur Verfugung. Wir verfigen Uber ausgebildete Projektmanager, die, unter-
stUtzt durch professionelle Tools, flr eine termin gerechte und transparente Projektabwicklung sorgen. Wir wollen
sicher sein, dass Sie mit lhrer Anlage in allen Belangen

ANDRITZ Kaiser — lhr zuverl@ssiger Partner in allen Situationen
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Referenzanlagen

Ein Auszug aus unseren jungsten Projekten aus den Bereichen Automotive,
Beschldge und allgemeinem Stanzbetrieb.

STANZBETRIEB FERTIGUNG VON ABGASKOMPONENTEN
KAISER KSTU 10.000-50-F6-RKM-SE KAISER KSTU 12.500-41-F7-R-SE
Presskraft: 10.000 kN Presskraft: 12.500 kN

TischgroRe: 5000 x 2000 mm TischgroRe: 4100 x 1800 mm

Hubzahl: 1-40/min Hubzahl: 1-35/min

StéRelhub: 500 mm StéRelhub: 500 mm

Gewicht: 220.000 kg Gewicht: 260.000 kg

AUTOMOTIV AUTOMOTIV

KAISER KSTU 15.000-35-12S-RKM-SE KAISER KSTU 4Q 16.000-60-11S-R-SE
Presskraft: 15.000 kN Presskraft: 16.000 kN

TischgroRe: 3500 x 1600 mm TischgroRe: 6000 x 2500 mm
Hubzahl: 1-80/min Hubzahl: 1-28/min

StéRelhub: 200 mm StéRelhub: 600 mm

Gewicht: 260.000 kg Gewicht: 440.000 kg
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AUTOMOTIV / BESCHLAGE
KAISER KSTU 10.000-45-F7-R-SE

TischgroRe: 4500 x 2000 mm

AUTOMOTIV
KAISER KSTU 4Q 25.000-51-14S-R-SE

Presskraft: 25.000 kN
TischgroRe: 5100 x 2500 mm
Hubzahl: 1-30/min
StéRelhub: 750 mm
Gewicht: 800.000 kg

AUTOMOTIV
KAISER KSTU 4Q 25.000-60-12S-R

TischgroRe: 6000 x 2000 mm

480.000 kg

AUTOMOTIV
KAISER KSTU 4Q 25.000-51-14S-R-SE

Presskraft: 25.000 kN
TischgroRe: 5100 x 2500 mm
Hubzahl: 1-30/min
StéRelhub: 750 mm
Gewicht: 800.000 kg



ANDRITZ KAISER

Der Name ANDRITZ Kaiser steht fur hochste Qualitat in der Umformtechnik.
Jahrzehntelange Erfahrung und technische Spitzenleistung unserer Stanz-
und Umformautomaten garantieren unseren Kunden héchste Genauigkeit,
Produktivitdt und Zuverl@ssigkeit.

DEUTSCHLAND

ANDRITZ Kaiser GmbH
75015 Bretten-Golshausen
p: +49 7252 910 01
kaiser@andritz.com

ANDRITZ.COM/KAISER JOIN US ON SOCIAL MEDIA
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