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Stanzen und Umformen
Die ANDRITZ Kaiser FlexLine

Der Name ANDRITZ Kaiser steht fur hdchste Qualitat in der
Stanz- und Umformtechnik. Erfahrung und Technik sind Garant
fur auBergewdhnliche Prazision und hohe Zuverldssigkeit.

ANDRITZ Kaiser liefert
mafRgeschneiderte
Lésungen fur jeden
Anwendungsfall = von der
reinen Presse bis zur
kompletten Fertigungsli-
nie mit Bandanlage,
Automation, Werkzeug
und Teilehandling. Die
modulare Bauweise bietet
auf Basis unserer Stan-
dardmaschinen univer-
selle Einsatzmoglichkeiten
bei weitgehender Stan-
dardisierung der Haupt-
baugruppen. Unser
erfahrenes Engineering-
Team entwickelt, konstru-
iert und plant die Anlagen
nach den individuellen
Anforderungen unserer
Kunden. Haupteinsatzge-

biete sind die Automotive
Industrie, Beschlageferti-
gung, Rotor-Stator
Produktion sowie Elektro-
nik und Haushaltsartikel.
Auf allen Kontinenten
produzieren Stanz- und
Umformautomaten von
ANDRITZ Kaiser zuverl&s-
sig hochwertige Produkte
aus Stahl-, Kupfer- oder
Aluminiumbandmaterial.
Gegrindet wurde die
Firma 1945 von Otto Kaiser
in Pforzheim. Danach
folgten 6 Jahrzehnte mit
standigen Erweiterungen
des Produktions-
programms und der
Fertigungskapazitaten.
Mit der Ubernahme durch
die ANDRITZ AG 2004
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erschlossen sich neue
Marktsegmente und
geographische Markte fur
ANDRITZ Kaiser. Als
Unternehmen des Ge-
schaftsbereichs ANDRITZ
Metals setzt ANDRITZ
Kaiser seine langjahrige
Erfolgsgeschichte fort und
bestatigt seine Position
als technischer Marktfuh-
rer bei Stanz- und Umfor-
mautomaten.

Der Name ANDRITZ Kaiser
steht heute fur eine
Symbiose von Flexibilitat
und Kreativitat eines
mittelstédndischen Unter-
nehmens mit den Vorteilen
einer Konzerngesellschaft.

konventioneller KAISER Stanzautomat mit Bandanlage und Teilekontrollsystem



Die FlexLine auf einen Blick
Qualitdt und Prazision

Seit Uber 70 Jahren definiert ANDRITZ Kaiser den Stand der Technik fir Stanz- und
Umformautomaten. Mehr als 8000 Pressen, davon ca. 2500 Stanz- und Umform-
automaten, produzieren weltweit nach den héchsten Qualtitdtsstandards.

Presskraft Tisghldnge Tischtiefe Hubzohl bis vesrgtjgllegj;g Gesamthdhe
kN bis mm mm 1/min mm ca. mm

630 1500 550 450 10-80 60 400 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
Werte fir Standardprogramm. Sonderausfihrungen méglich. *) Werkzeug-Einbauhshe

QUALITAT AUF EINEN BLICK
« Stabiler Grundkorper, wahlweise aus Guss oder als Stahlschweillkonstruktion
« Triebwerk mit 4-fach gelagerter Exzenterwelle

* 4 verschiedene Antriebsvarianten fur optimale Anpassung
an die Prozessanforderungen

+ Vollautomatische Hubverstellung mit patentiertem System
+ Hochprd&zise StoRelflhrung durch spielfreie, vorgespannte Rollenumlaufsysteme
+ Zuverl@ssige Druckdlschmierung im geschlossenem Kreislauf

- Zwei unabhdangige Presskraft-Uberwachungssysteme als Maschinen-
und Werkzeugschutz (ab BaugréRe 4)

+ Einfache Wartung durch kompakt angeordnete, leicht zugdngliche Komponenten
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Wirtschaftlichkeit
Der Kernfrage auf der Spur

Unsere Stanzautomaten sind Qualitédtsprodukte mit einer langen Lebensdauer, die
Jahrzehnte ihren Dienst zuverl&@ssig in Ihren Hallen verrichten. Die wesentlichen tech-
nischen Merkmale unserer Pressen fuhren auch bei lhnen in kirzester Zeit zu einer
Steigerung der Prozessrentabilitat.

- Unser Produkt Ihr Vorteil

Haupt Geteilte Ausfuhrung mit Zugankern, Der geteilte Aufbau verbessert das Schwingungsverhalten der

kérper Traversen zwischen den Sténdern Maschine. Die Materialauswahl wirkt sich positiv auf Maschinen-
Materialauswahl Guss, Stahl oder gewicht und Stabilitat aus. Der steife Aufboau erhoht die Prazision und
Kombination. schitzt das Fuhrungssystem. Diese Faktoren drlicken sich in langerer

Lebensdauer, ldngeren Werkzeugstandzeiten und besserer Teile-
qualitat aus.

Triebwerk  Exzenterwelle, vierfach gelagert, mit  Das Triebwerk ist stabil und arbeitet schwingungsfrei, was eine
Massenausgleich (rotierend oder langere Lebensdauer der Komponenten bewirkt und somit
oszillierend). Wartungskosten senkt. Die Motor-Getriebe-Kombination wird
Antrieb: Direktantrieb, Planeten- prozessbezogen ausgewdhlt und optimiert die Geschwindigkeit und
getriebe, Radervorgelege, Schlepp-  den Energieverbrauch der Maschine: mehr Ausbringung, weniger
kurbel, Servomotor. Verbrauch.

Hubver- Vollautomatische, hydro-elektrische  Ein Hubwechsel erfolgt vollautomatisch innerhalb weniger Sekun-

stellung Hubverstellung. den. Daraus ergibt sich eine signifikante Erhéhung der Maschinen-

verfugbarkeit. Bei Servopressen erlaubt die Hubverstellung, alternativ
Pendelhub, eine bessere Anpassung an den Umformprozess.

Der Einsatz einer Hubverstellung fuhrt zu einer Reduzierung des
Energieverbrauchs.

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

und somit wartungsfrei.

StéRel Weit auseinander liegende Pleuel. Das Fuhrungssystem und die Pleuelanordnung sind der Garant fur

bewe- eine auBergewodhnliche Parallelitét von Tisch und StéRel, auch unter

gung auBermittiger Last. Das Ergebnis: Idngere Werkzeugstandzeiten und
gleichbleibende hohe Teilequalitat.
Verlangsamung im Bei Servomotor oder Schleppkurbelgetriebe bewirkt die Verlang-
unteren Totpunkt. samung 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 reduziert
Baugruppen fir Schmierung, Hyd- sich der Platzbedarf der Anlage. Der logische Aufbau in Funktions-
raulik und Pneumatik in den Installa-  gruppen sowie die Anordnung in geschlossenen Installationsprofilen
tionsprofilen an den Pressenstéindern  an den Sténdern gewdhrt eine gute Zugdnglichkeit und Sichtbarkeit
angeordnet. Oltanks im Pressentisch.  und tréigt somit zur Reduzierung der Wartungskosten bei.

Keine separaten Aggregate.

Schmie- Druckélschmierung. Die Druckélschmierung gewdhrleistet kontinuierlich groe Schmiermen-

rung Geschlossener Kreislauf. gen an den kritischen Schmierstellen. Durch den geschlossenen Kreis-

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

Bedie- Mobiles Bedienpult mit Touch- Die ergonomische Steuerung ist intuitiv aufgebaut und leicht bedien-

nung Screen. bar. Schnelle Einlernphase fiir Maschinenbediener sichert den Betrieb

durch geringe Bedienfehler. Flexibilitat durch vielfdltige Optionen.

Simula- Simulationstool zur Hubzahlbe- Unter BerUcksichtigung der Pressen- und Transferdaten kann fir das

tion rechnung bei Servopressen in der Werkzeug die optimale Betriebsart direkt in der Pressensteuerung
Pressensteuerung integriert. berechnet werden, um die maximale Produktivitdt zu erreichen.
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Aufbau der FlexLine
Ein Blick ins Innere

Als Prazisionsumformmaschine wird die Flexline nach den héchsten Standards gebaut.
Bewdhrte technische Prinzipien und neue Entwicklungen flieRen in einer Symbiose fur
eine optimale Losung zusammen.

HAUPTKORPER

Der stabile Hauptkdrper wird in
geteilter Konstruktion ausgefihrt.
Geteilte Maschinen haben ein
besseres Schwingungs- und
Verformungsverhalten als Mono-
blocks und sind zudem einfacher zu
transportieren. Verbunden werden
die einzelnen Elemente durch
Zuganker. Alle Bauteile sind stan-
dardmdaRig in Guss oder Stahl-
SchweiRkonstruktion verfugbar.
Gussmaschinen sind in der Regel
schwerer, haben aber ein besseres
Schwingungsverhalten. Der StoRel
kann auch wahlweise in Guss oder
Stahl-SchweiBkonstruktion ausge-
fahrt sein. Alle Bauteile werden
mittels FEM-Berechnungen opti-
miert. Diese Kombination aus
hochster Stabilitét und optimalem
Gewicht zeichnen unsere Pressen
aus. Tischdurchgang und Layout
der Tisch- und StéRelplatte kdnnen
nach Kundenvorgaben ausgefthrt
werden.

FUHRUNGSSYSTEM

Seit 20 Jahren verwenden wir
Linearfiihrungen als StéRelfihrung.
An jedem Pressenstdnder befindet
sich eine FUhrungsschiene und je
nach Pressengrofle 2 bis 4 Fih-
rungswagen. Die FUhrungswagen
stUtzen sich Uber Rollen an den
Schienen ab und kénnen auf Zug
und Druck belastet werden. Die
Wagen sind gegenlber der Schiene
spielfrei vorgespannt. Die Schienen
werden mit einem patentierten
Verfahren so an den Pressenstan-
dern befestigt, dass keine Monta-
gevorspannung entsteht. Dieses
garantiert hdchste Fuhrungsgenau-
igkeit sowie eine perfekte Paralleli-
t&t von Tisch und StéRel an jedem
Punkt des StoRelhubs. Die Fuh-
rungslebensdauer entspricht der
Lebensdauer der Presse.

Das gesamte Fuhrungssystem wird
an die zentrale Druckdlschmierung
angeschlossen. Das System ist
vollsténdig wartungs- und justie-
rungsfrei.

SCHMIERUNG

Die Schmierung der Lagerstellen,
Flihrungen, Spindeln usw. wird durch
einen geschlossenen Druckdl-
schmierkreislauf realisiert. Die
Schmierung ist so ausgelegt, dass
je Schmierstelle die bis zu 10-fache
Olmenge gegenuber klassischen
Schmiersystemen geférdert wird.
Die Lager werden durch interne
Kandle versorgt, damit das
Schmierdl direkt an der empfind-
lichsten Stelle ankommt. Durch die
Pressenstander flieBt das Schmierol
zurlck zu dem im Pressentisch
integrierten Oltank. Das Ubermaf
an Schmiermittel bewirkt eine gute
Kuhlung aller Schmierstellen und
reguliert die Temperaturverteilung
der Maschine. Der geschlossene
Kreislauf reduziert den Ol-Luft-
Austausch. Somit gelangen weniger
Schmutzpartikel in den Schmier-
kreislauf, was zu einer Verldngerung
der Lebensdauer der Schmierstellen
und der Filter fuhrt.
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Antriebstechnik
Leistung und Flexibilitat

DIREKTANTRIEB

Der Antrieb erfolgt durch einen
frequenz-geregelten Asynchron-
Motor Uber Hochleistungs-Antriebs-
riemen auf das Schwungrad.
Schwungrad, Kupplung und Bremse
bilden eine kompakte Antriebsein-
heit. Diese Antriebsvariante hat sich
bei Hochgeschwindigkeitspressen in
Verbindung mit einem oszillierenden
Massenausgleich bewdhrt.

SCHLEPPKURBELANTRIEB

Das Schleppkurbelgetriebe ist ein
kompaktes Getriebe mit variabler
Untersetzung. Durch die asymmetri-
sche Anordnung von Antrieb und
Abtriebswelle und deren Verbin-
dung mit einer ,Schleppkurbel” wird
eine Verlangsamung der StéRelge-
schwindigkeit im UT erreicht
(ahnlich Link-Drive-Getrieben). Der
ideale Antrieb fur Zieh- und Prage-
operationen.

PLANETENANTRIEB

Stanz- und Umformautomaten mit
Planetengetriebe sind die ideale
Kombination von Kraft und Ge-
schwindigkeit. Schwungrad,
Kupplung, Bremse und Vorgelege
bilden eine kompakte Antriebsein-
heit mit axialer Ankopplung an die
Exzenterwelle. Der ideale Antrieb far
den Standard-Stanzbetrieb.

SERVOANTRIEB
Der Antrieb von ANDRITZ Kaiser
Servopressen erfolgt Uber einen
oder mehrere Torque-Servomoto-
ren. Durch den Servoantrieb ist eine
exakte StoRelgeschwindigkeit,
abgestimmt auf das jeweilige zu
erzeugende Produkt, moglich. Die
innovative Kombination des Servo-
antriebs mit der automatischen
Hubverstellung ermoglicht es, bei
jeder Hubhéhe eine 360° Bewegung
der Exzenterwelle zu erzeugen. Die
Ausbringungsleistung erhéht sich
dadurch in zweifacher Hinsicht:
- gegenuber konventionellen
Exzenterpressen um bis zu 60 %.
- gegenuber Pendelhubbetrieb
um bis zu 25 %.

Flexibilitat in Vollendung.



Steuerung und Visualisierung
Bewdhrte und innovative Technologie

Die Pressensteuerung basiert auf der SIEMENS SIMATICS S7-1500 Serie. Funktionen, wie
z.B. Werkzeugsicherungen, Schnittstellen zur Integration der Peripherie, Prozessuber-
wachung, Ferndiagnose sind im Standard bereits integriert.

Antriebsschrank einer 3150 kN Servopresse

AmTL - VISUALISIERUNG

Ergonomische, intuitive Oberfldche fur schnelle und
sichere Maschinenbedienung. Eingabe Uber Touch-

D - 75015 Bretten-Golshausen Stanz- und Umformautomat
3

A Screen. Fur unterschiedliche Prozessanforderungen

i e = stehen verschiedene Steuerungs-Varianten zur
e S Auswahl als Windows-basierter Industrie-PC.
EaEins

Ein mobiles Zweihandpult fur den Einrichtbetrieb ist
im Standard vorhanden. Eine Fernwartung mit
TeamViewer ist bereits in der Basisvariante Standard.

PC 477
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Servotechnologie
An der Spitze der Technik

Seit 2006 baut ANDRITZ Kaiser servomotorisch angetriebene Pressen. Die Kombination
des hochflexiblen Servoantrielbbs mit unserer bewdhrten, hochwertigen Pressentechnik
eroffnet neue Moglichkeiten in der Umformtechnik. Die Servomotoren ergénzen die
standardmanfig verfugbaren Antriebsmaoglichkeiten.

Umformprozess mit Umformprozess konventioneller
angepasster Kurve Stanz- und Umformautomat

(SERVO) i (SINUS)

b Grenz-Zieh- o Reduzierung der Zykluszeit =
Steigerung der Ausbringungsleistung

geschwindigkeit

WOZU EINE SERVOPRESSE?

Bei Servopressen wird der konventi-
onelle Antrieb durch einen Servo-
motor ersetzt, der sowohl in Ge-
schwindigkeit als auch in Position
regelbar ist. Die StoRelbewegung
ist somit frei programmierbar. Die
Motoren werden so ausgelegt, dass
bei der Umformung das maximale
Motormoment zur Verfligung steht.
Zur Hubzahlsteigerung kann also
z.B. der StoRel im Umformbereich
langsam fahren und im restlichen
Zyklus schneller. Beim Einsatz von
komplexer Automation (Transfer,
Werkzeugfunktionen usw.) kann die
Presse innerhalb eines Zyklus
mehrmals nach Bedarf beschleuni-
gen und bremsen, um den Pressen-
zyklus bestens an den Automati-
onszyklus anzupassen. Umgekehrt
kann bei der gleichen Zykluslange
die Umformgeschwindigkeit verrin-
gert werden, um eine bessere
Teilequalitat zu erreichen. Dadurch
sind Servopressen in vielen Fallen
schneller und wirtschaftlicher als
konventionelle mechanische
Pressen.
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Servopressensteuerung
Automatisch ans Ziel

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

Das integrierte Tool zur Berechnung
der Antriebstechnik lasst sich
intuitiv bedienen. Mechanische und
elektrische Grenzwerte sind in der
Simulationssoftware hinterlegt und
gewadbhrleisten eine praxisnahe
Auslegung. Zusdatzliche Software-
Komponenten, z.B. fir Transfer oder
Vorschub, lassen sich mit dem
Pressentool verbinden, um eine
umfangreiche Simulation zu
realisieren. Die Schnelligkeit des
Berechnungsprogramms und die
intuitive Benutzeroberflache
erlauben es, die berechneten Werte
sofort mit dem realen Maschinen-
verhalten zu vergleichen.

KURVENGENERATOR INTEGRIERT
Mit der Eingabe von 4 (alternativ 8)
Basis-Prozessparametern berech-
net die Pressensteuerung selbst-
staindig den energieoptimierten
Bewegungsablauf des StoRels
(Kurve) sowie die optimale Betriebs-
art (Umlauf- oder Pendelbetrieb).
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 Handbedien-
gerdt hdéchst genau gesteuert
werden. Da bei Servopressen das
Arbeitsvermdgen des Antriebs und

die Presskraft auch bei sehr langsa-
men StoRel-Geschwindigkeiten zur
Verflugung stehen, kdnnen die
Werkzeuge feinfuhlig unter reellen
Kraftbedingungen eingefahren
werden. Der StoRel kann an jeder
Position angehalten werden und bei
Bedarf reversieren.




Alles aus einer Hand
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.

WALZENVORSCHUBE

Wir fertigen elektronische Walzen-
vorschibe bis zu 1500 mm Band-
breite. Der Antrieb erfolgt von
einem Servo- oder Torquemotor
Uber Zahnriemen oder Getriebe auf
die gehdartete und geschliffene
Ober- und Unterwalze.

Die Oberwalze wird hydraulisch
angedruckt. Die Zwischenltftung
erfolgt GUber dynamische Nocken,
die sich automatisch an die
Hubzahl der Presse anpassen.

TRANSFERSYSTEME

Schnelle, schwingungsarme und
prazise elektronische 2D oder 3D
Transfers nach modernster Technik,
mit leichten und stabilen Werkzeug-
schienen aus Aluminiumprofil.
Hubbewegung der Achsen wahl-
weise Uber Servomotoren oder
hochdynamischen Linearmotoren;
andere Bewegungen Uber Servo-
motoren. Der Transfer kann mit einer
Vielzahl an maBRgeschneiderten
Aktiv- oder Passivgreifern ausgeri-
stet werden.

WERKZEUGWECHSELSYSTEME

Wir produzieren Einrichtungen zum
halbautomatischen oder vollauto-
matischen Werkzeugwechsel,
inklusive einem automatischen
Wechsel der Transferschienen.
Jedes System wird genau an die
Kundenanforderungen angepasst
und ermdéglicht optimale Umrust-
zeiten bei reduziertem Platzbedarf.
Ein solides Sicherheitskonzept und
ergonomische Bedienung runden
das Paket ab.




Projektmanagement
Erfolg durch professionelle Planung
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PROJEKTMANAGEMENT

Wir begleiten Sie von der ersten
Konzeptphase bis zur vollsténdig
betriebsbereiten Ubergabe der
fertigen Linie und dardber hinaus in
der ersten Produktionsphase. Als
Gesamtanlagenlieferant stehen wir

_—

in allen technischen und kommerzi-
ellen Belangen jederzeit zur
Verfigung. Wir verfligen Uber
ausgebildete Projektmanager, die,
unterstUtzt durch professionelle
Tools, fur eine termingerechte und
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transparente Projektabwicklung
sorgen. Wir wollen sicher sein, dass
Sie mit Ihrer Anlage in allen Belan-
gen rundum zufrieden sind.
ANDRITZ Kaiser = lhr zuverlassiger

Partner in allen Situationen




KONTAKT
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ANDRITZ Kaiser GmbH
Gewerbestralle 30
75015 Bretten-Golshausen

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

| -: J \ )
: w ==
A,

andritz.com/kaiser

Samtliche Daten, Informationen, Aussagen, Fotografien und grafische Darstellungen in dieser Broschire binden den Herausgeber in keiner Weise und zie-
hen keinerlei Verpflichtung seitens der ANDRITZ AG oder deren Tochtergesellschaften nach sich. © ANDRITZ AG 2014. Alle Rechte vorbehalten. Diese urheber-
rechtlich geschitzten Unterlagen dirfen ohne vorherige Genehmigung der ANDRITZ AG oder deren Tochtergesellschaften in keinerlei Form und auf keinerlei
Weise vervielfaltigt, abgedndert oder weitergegeben oder in einer Datenbank oder einem anderen Datenspeichersystem gespeichert werden. Eine Verwendung
ohne vorherige Genehmigung fur jedweden Zweck ist ein VerstoB gegen die jeweiligen gesetzlichen Copyright-Bestimmungen. ANDRITZ AG, Stattegger Strasse 18,
Nr. D.3.8.1.200.d.05.20

8045 Graz, Osterreich.



