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Merkmale und Einsatzgebiete von
Hochleistungs-Stanzautomaten

Pressentechnik — Teil 3 —

Man unterscheidet heute grundsétzlich
drei Antriebssysteme in der Stanztechnik:
Kurbeltrieb - Querwellen-Hebelsystem fir Stanz-
automaten, den Kurbeltrieb — Langswellensystem fur
Pressen und Stanzmaschinen sowie den Kniehebel-
antrieb flr Pressen und Stanzmaschinen. Die ein-
zelnen Antriebssysteme unterscheiden sich durch
einschneidende Merkmale, und sie sind daher
nicht einfach miteinander vergleichbar. Jedes
dieser Systeme hat eine Berechtigung im heu-
tigen Produktionsalltag — aber es ist wichtig
das optimale Einsatzgebiet zu kennen.

KURBELTRIEB-QUERWELLEN-
HEBELMASCHINE

Bruderer, Frasnacht, setzt bei seinen Stanzautomaten auf das Querwellen-Hebelsystem sowie
die StoRelfiihrung in Bandlaufebene.

Welches Antriebssystem bringt den grofiten Nutzen? Immer
wieder stehen verantwortliche Fachleute vor der Frage: ,welche
Maschine eignet sich fiir meinen Fertigungsprozefl am besten -
welche Maschine arbeitet am wirtschaftlichsten?* Auf den
Stanzprozefl bezogen, basieren alle Uberlegungen auf dem zu
fertigenden Werkstiick. Anhand der Teile werden dann die
moglichen Anbieter und deren Stanzmaschinen gepriift. Aber
welches System eignet sich denn nun am besten? Die Unter-
schiede der heutigen Antriebssysteme in der Stanztechnik wer-
den in diesem Aufsatz kurz beschrieben, und er soll helfen,
die Maschinen grob zu kategorisieren.
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Der StoRelantrieb erfolgt tber einen Kur-
beltrieb von einer Exzenterwelle aus, die
quer zur Bandlaufrichtung angeordnet ist.
Die Hubbewegung wird tber zwei Pleuel
und Parallelfihrungen auf einarmige
Hebel Ubertragen, an deren entfernten
Enden die StoRelverstellung angeord-
net ist. An den einarmigen Hebeln sind
Drucksaulen angelenkt, welche die Hub-
bewegung auf den PressenstoRel tber-
tragen. Ein  Massenausgleich sorgt
daftr, dald die freien Massenkrafte hori-
zontal und vertikal bei allen eingestell-
ten Hiben ausgeglichen sind. Vorhan-
dene Restkréfte, die durch das unter-
schiedliche  Werkzeugoberteilgewicht
entstehen, sowie auch die Krafte aus
dem ,Stanzschlag” werden durch die
hydraulisch gedampften Federelemente
absorbiert. Die StoRelbewegung folgt
einer Sinuskurve, was eine harmonische
Triebwerksbeschleunigung und hochste
Hubzahlen ohne negative Einflisse auf
Lebensdauer und Genauigkeit ermog-
licht.

VORTEILE DER
QUERWELLENANORDNUNG

Die Querwellenanordnung mit Hebel-
antrieb beinhaltet verschiedene Vorteile,
welche fiir den modernen Stanzprozef3
unabdingbar sind. So zum Beispiel weist
die zweifach gelagerte (Walzlager) Kur-
belwelle eine grofse Biege- und Ver-
drehsteifigkeit auf. Die Drehmasse ist
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somit sehr gering, was sich sehr vor-
teilhaft auf das Start-/Stoppverhalten
des Stanzautomaten auswirkt. Zuséatz-
lich garantiert dies auch grof3e Sicher-
heit fur das Werkzeug, sowie eine gute
Erstschlaggenauigkeit.

Eine weitere positive Eigenschaft
dieses Systems liegt in den Hebeln. Sie
verteilen eine gegebene Stanzkraft zu
60 Prozent auf den Kurbeltrieb und zu
je 20 Prozent auf die beiden Hohenver-
stellspindeln. Durch die geringe Bela-
stung aus den dynamischen Massen-
kraften und aus dem Stanzvorgang
mussen die Gewindespindeln nicht ver-
spannt werden, was eine Verstellung
des StoRels bei laufender Maschine er-
maoglicht. Dies garantiert hochste Teile

Die Hebel des Querwellensystems von Bruderer
verteilen eine gegebene Stanzkraft zu 60 Prozent
auf den Kurbeltrieb und je 20 Prozent auf die
beiden Hohenverstellspindeln.

genauigkeit in allen Betriebsgeschwin-
digkeiten und kann zur automatischen
Kompensation von thermischen Einflis-
sen genutzt werden ohne den Stanz-
prozel’ zu unterbrechen.

STOSSELFUHRUNG
IN DER BANDLAUFEBENE

Eine einmalige technische Losung liegt
auch in der StoRelftihrung. Da keine
Querkrafte vom Kurbeltrieb auf den
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StoRel einwirken, werden die Stanz-
automaten von Bruderer, Frasnacht
(CH), ausschlie8lich in der Bandlauf-
ebene gefuhrt. Bei aulRermittigen Stanz-
belastungen (zum Beispiel beim Anstan-
zen oder bei hochkommenden Butzen,
et cetera) tritt zwangslaufig eine Sto6-
Relschiefstellung auf. Der Stofdel darf
dabei Uberall ausweichen, nur dort
nicht, wo der Stempel in die Matrize
eintaucht. Der sogenannte StofRelkipp-
punkt liegt aber nur dann in der Band-
laufebene, wenn oberhalb der Band-
laufebene keine weiteren Flhrungen
vorhanden sind. Somit ist der Nutzen
fir den Kunden die verlangerte \Werk-
zeugstandzeit und geringeres Nach-
schleifmall an Stempel und Matrize.

EINSATZGEBIET QUER-
WELLEN-HEBELMASCHINEN

Mit dem heutigen System der Querwel-
lenanordnung ist festgestellt, dal® bei
Hubhéhen von 100 mm eine techni-
sche Grenze erreicht ist. Des weite-
ren wirde das Gesamtgewicht von
Stanzautomaten mit der beschriebe-
nen Technik, bei Pref3kraften gréRRer
als 300 Tonnen, sehr hoch werden.
Das oben beschriebene Ma-
schinenkonzept bringt Uberall da
Vorteile, wo hoher Nutzungsgrad
des Stanzautomaten und genaue
Toleranzen der Stanzteile die be-
stimmenden Kriterien sind. Die
Maschine eignet sich wegen der
harmonischen Bewegung nicht nur
ausgezeichnet fir hohere Ge-
schwindigkeiten, sondern bietet auch
hohe Flexibilitat fur integrierte Arbeit-
sprozesse wie Montagearbeiten oder
Laserschweilden.

KURBELTRIEB-
LANGSWELLENMASCHINEN

Der StoRelantrieb erfolgt beim L&ngs-
wellensystem Uber einen Kurbeltrieb
von einer Exzenterwelle aus, die langs
zur Bandlaufrichtung angeordnet ist.
Uber zwei Pleuel wird der StéRel direkt
angetrieben. Die Pleuel-Querkrafte aus
der Dynamik und aus dem Stanzvor-
gang missen bei einigen Ausfiihrungs-
arten von den oberen StoRelfiihrungen
am Gehauseaustritt aufgenommen wer-
den oder werden bei anderen Typen
Uber den StolRel auf die &duleren
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Stolelfihrungen Ubertragen. Der Sto-
Rel und die Ausgleichsmasse werden
von mindestens drei verschiedenen Ex-
zentern angetrieben. Die Stolielverstel-
lung ist im StéRelanlenkpunkt, das
heil’t in einem beweglichen Teil ange-
ordnet. Bei dieser Anordnung werden
50 Prozent der Stanzkrafte auf den Ver-
stellmechanismus Ubertragen.

EINSATZGEBIET
LANGSWELLENMASCHINEN

Die optimalen Arbeitsprozesse flr
Langswellenmaschinen sind grofde Tief-
ziehteile, Transfersysteme und Grol3-
pressen fur die Automobilindustrie. In
diesen Segmenten koénnen diese Ma-
schinen ihre Starken wie grofte Hibe
bis weit Uber 200 mm oder gutes
Nennkraft- und Maschinengewichtsver-
haltnis ausspielen.

KNIEHEBELPRESSEN

Der Grundantrieb einer Kniehebelpres-
se erfolgt Uber einen Kurbeltrieb, der
quer zur Bandlaufrichtung angeordnet
ist. Die Hubbewegung wird auf eine
Doppelschere (bertragen. Die Pleuel-
Querkréafte werden tber Parallelfiihrun-
gen im Maschinengehduse abgestitzt.
Die untere Doppelschere dient der
Hubverstellung. Zu den zwei Stofel-
flihrungen am Geh&useaustritt sind
noch weitere vier vorgespannte Kugel-
flihrungen in der Bandlaufebene an-
geordnet. Der StéRelkippunkt liegt bei
diesem Antriebssystem zwischen den
beiden Flhrungsebenen, also deutlich

oberhalb der Bandlaufebene. Durch die
spezielle Kinematik der Kniehebel ver-
langsamt sich der Stofel im Bereich
des UTP. Im Bereich des OTP wird die
Jverlorene” Zeit durch eine hohe
Stofielgeschwindigkeit wettgemacht.
Durch die daraus entstehenden hohen
Beschleunigungen im Triebwerk resul-
tieren gegentber den Kurbeltrieb-Ma-
schinen tiefere Hubzahlen.

Viele Hersteller von Groldpressen ver-
trauen heute auf die Stofielverlangsa-
mung im UT, um eine bessere Qualitat
bei Tiefzieh- oder Biegeoperationen zu
erreichen. Die meisten jedoch nicht Gber
einen Kniehebel, sondern Uber ein Ra-
dervorgelege in der Schwungradgruppe.
Der Nutzen der verlangsamten Ge-
schwindigkeit im UT kann somit chne
viel Aufwand und Kompromisse im
Triebwerk erreicht werden.

Maschinenkirper

Kniehebelschema: Der Grundantrieb erfolgt
hier Giber einen Kurbeltrieb, der quer zur Band-
laufrichtung angeordnet ist.

EINSATZGEBIET

Hubzahl = 450 "/,

= Hnighabst Hub 40mm
s0d- i { == Kurbeltrieb Hub 20mm

= Kurbeltrieb Hub 40mm

KNIEHEBEL-
PRESSEN

Der einzige Fall wo Knie-
hebelmaschinen mit ho-

+f

hen Geschwindigkeiten
betrieben werden, sind
die kompakten und sehr
steifen Minzpragepres-
sen mit sehr kleinem
Festhub. Optimal sind
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Vergleich der Beschleunigungen von Kurbelirieb- und Kniehebel-Maschi

die Kniehebelpressen flr

Bei
Nutzhub der Maschinen ist die Beschleunigung der Kniehebelmaschine im OTP &-mal

grassar!

groflere Tonnagen mit

Triebwerk der Knichebelpresse: Das Triebwerk mit langsamen
Geschwindigkeiten in UT muf8 hohe Beschleunigungen in OT

durch eine Drehzahlreduzierung ausgleichen.
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langen  Hiben  und
langsamen  Geschwin-
digkeiten.

Kurbeltrieb-Lingswellenmaschinen:

Der Stéfielantrieb erfolgt tiber einen Kurbeltrieb
von einer Exzenterwelle aus, die lings zur Band-
laufrichtung angeordnet ist.

RESUMEE

Wenn es um hohen Nutzungsgrad, ho-
he Effizienz und genaue Stanzteile geht,
bietet das Quernwellen-Hebelsystem
handfeste Vorteile fiir den Anwender.
Fur grofle Hibe und Transfersysteme
sind die L&ngswellenmaschinen sehr
gut geeignet und flr Tiefziehteile mit
kleinen Geschwindigkeiten kann mit
den Kniehebeln ein sehr gutes Resultat
erreicht werden. Bei einer Neu- oder
Ersatzbeschaffung eines Stanzautoma-
ten fihren buchstéablich viele Wege
nach Rom. Es ist aber unerlaRlich, die
Systeme objektiv miteinander zu ver-
gleichen, und wenn Unsicherheiten be-
stehen auch einen Stanzversuch beim
Hersteller anzufragen. Dies ist neben
den Erfahrungswerten von Referenzen
immer noch der sicherste Weg, um die
wirtschaftlichste Lésung zu finden. 4
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