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C-BASELINE.

ZUVERLASSIGE PRESSEN FUR HANDEINLEGE-
ARBEITEN ODER AUTOMATIKBETRIEB.

CBL 40h mit FuBpedal.

DIE VORTEILE

ZUVERLASSIG, KOMPAKT, ROBUST.

Die Modelle des Typs C-BASEline ermdglichen eine
kosteneffiziente Produktion von Kleinst- und Kleinserien.
Die C-Gestell-Pressen mit Presskraft von 25 und 40
Tonnen bestechen durch ihre platzsparende Grdfle und
Schlichtheit. Auf Grund des robusten und stabilen Aufbaus
sind auch diese kleinsten Pressen dauerhaft und langlebig.
Ausgestattet mit einer zeitabhangig gesteuerten Olumlauf-
schmierung sind sie zudem auch wartungsarm.

Die C-BASEline Pressen konnen sehr einfach in Betrieb
genommen werden und sind in kiirzester Zeit einsatzbe-
reit. Gerade bei den heutigen Produktionsbedingungen
spielt eine schnelle Inbetriebnahme und die Zuverlassig-
keit der Pressen eine grof3e Rolle. Dank der standardisier-
ten und modularen Bauweise ist dies gewahrleistet und
stellt eine entsprechend qualitativ gute Produktion sicher.

+ Auslésen der Presse liber Zweihandbedienung, Fuf3pedal
oder Lichtgitter

- StoBelgewichtsausgleich Uber zwei Pneumatikzylinder
geregelt (CBL 40)

- Zweikanalige Sicherheitsteuerung

- 4-fach Gleitfihrung des Stof3els garantiert eine kipp-
steife Flihrung

- Manuelle Schnellhub- und Stof3elverstellung fir
schnelles Umristen

- Uberlastschutz zum Schutz von Maschine und Werkzeug




DATEN UND FAKTEN

C-GESTELL-PRESSEN /STANZ- UND UMFORMSYSTEME

C-BASEline.

TECHNISCHE DATEN C-BASELINE

MODELL

CBL 25

CBL 40

Presskraft [kN]

250

400

Betriebsmodus

Zweihandbedienung

Zweihandbedienung oder
Automatikbetrieb

Arbeitsvermdgen [m/al* [J] 500/- 780/ 950
Antriebsleistung [m/al* [kW] 1,5/- 2,2/4
Hubzahl [m/a]* [1/min] 150/- 140/60-140
StoBelflache, LxJ [mm] 220x160 370x300
Tischfliche, NxO [mm] 465x360 650x480
Einbauhdhe, P [mm] 270 240
Durchfallloch im Tisch [@] [mm] 110 120
Durchfalléffnung im Pressenstander (nach unten | nach hinten) [mm] 260x1701 230 250x230 | 270
Dicke der Tischplatte [mm] 48 53
Zentrierbohrung im StoBel [@] [mm] 30 50
StéBelverstellung [mm] 50 70
Hubverstellung [mml] 5-75 5-100
Ausladung [mm] 180 220
Gewicht mit Grundausstattung [kg] 2.000 3.000
ABMESSUNGEN
MODELL CBL 25 CBL 40
Hohe der Presse, A [mm] 2.125 2.440
Breite der Presse, C [mm] 1.180 1.270
Tiefe der Presse, D [mm] 1.200 1.480
Tischhéhe (inkl. Tischplatte), E [mm] 845 743

*m /a=manueller / automatischer Betrieb.



C-FLEXLINE.

MODULAR AUFGEBAUTE PRESSEN FUR MEHR
FLEXIBILITAT IN DER PRODUKTION.

|

i

Wi

CFL 63 comfort.

DIE VORTEILE

MODULAR, FLEXIBEL, ERGONOMISCH.

Der modulare Aufbau der C-FLEXline ermoglicht es, bei
verdnderten Produktionsbedingungen jederzeit schnell
und ergonomisch nachzuriisten - vom einfachen Hand-
einlegen bis hin zur vollautomatischen Produktion. Die
kompakte und gleichzeitig ergonomische Bauweise der
Pressen ist platzsparend und bedienerfreundlich.

Zwei verschiedene Steuerungskonzepte passen die
Pressen an die individuellen Kundenbedirfnisse an:

Die Ausfiihrung » eco« verfiigt Uber eine leicht zu bedie-
nende Steuerung mit Textdisplay, die in den Schaltschrank
integriert ist. Das Modell » comfort « besitzt ein 12 Zoll
Multifunktions-Touch-Panel mit Schwenkarm und ermég-
licht u.a. eine Ferndiagnose mittels Internetanschluss.

+ Modular aufgebaute Pressen fiir mehr Flexibilitat in
der Produktion

- Langlebige, spannungsarm gegliihte Pressenkorper

» Ergonomische Gestaltung der Presse hinsichtlich
Beinfreiheit und Arbeitshohen

- Vorgelege fir hohes Arbeitsvermogen bereits bei
niedrigen Hubzahlen

+ Schnelles und sicheres Umriisten der Presse durch
manuelle oder motorische Hub- und StéBelverstellung,
Bremswiderstand und Einrichtbetrieb mit Vor- und
Rickwartslauf

+ Schutz von Maschine und Werkzeug durch hydraulischen
Uberlastschutz

+ StofBelgeschwindigkeit stufenlos regulierbar tiber
Frequenzumrichter

- Elektronisches Nockenschaltwerk fir die winkelgenaue

Ansteuerung der Peripheriegerate mit Prozessiiberwa-
chungsfunktionen (Aufiihrung » comfort«)

- Kippsteife Stoflelfiihrung durch vorgespannte, wartungs-

arme und verschleif3freie Rollenumlaufeinheiten fur
prazisere Bauteile und hohere Werkzeugstandzeiten




C-GESTELL-PRESSEN /STANZ- UND UMFORMSYSTEME

DATEN UND FAKTEN

C-FLEXline, Ausfihrung » eco«. C-FLEXline, Ausfihrung » comfort«.

TECHNISCHE DATEN C-FLEXLINE

MODELL CFL 63 CFL 100 CFL 160 CFL 250

Presskraft [kN] 630 1.000 1.600 2.500

Arbeitsvermégen [J] 2.750 6.000 17.000 22.000

Antriebsleistung [kW] 4 7,5 18,5 18,5

Hubzahl [H/min] 30-120 30-90 20-70 20-60

StoBelflache, LxJ [mm] 470x 415 540x515 850x635 1.000x 742

Tischflache, Nx0 [mm] 820x590 950x 660 1250x 750 1400%x860

Einbauh6he, P* [mm] 320 370 440 470

Durchfallloch im Tisch [@] [mm] 165 165 165 165

Durchfalléffnung im Pressenstander (nach unten | nach hinten) [mm] 310x3201410 410x 370|470 510x 4401510 630x530/630

Dicke der Tischplatte [mm] 75 95 115 115

Zentrierbohrung im StéBel [@] [mm] 50 50 60 60

StoBelverstellung [mm] 100 100 110 130

Hubverstellung [mm] 8-120 10-130 12-180 19-250

Ausladung [mm] 280 334 370 442

Gewicht mit Normalausriistung [kg] 5.000 7.000 14.000 23.000
ABMESSUNGEN

MODELL CFL 63 CFL 100 CFL 160 CFL 250

Hohe der Presse, A [mm] 3.070 3.225 3.734 4.413

Hohe der Presse [ohne Ausgleichszylinder), B [mm] 2.825 3.033 3.525 4.072

Breite der Presse, C [mm] 1.310 1.400 1.740 2.070

Tiefe der Presse, D [mm] 1.660 1.910 2.460 2.882

Tischhéhe (inkl. Tischplatte), E [mm] 863 903 1.005 1.005

Hohe Dampfungselemente (Beutler Standard), F [mm] ca. 90 ca. 90 ca. 100 ca. 100

T-Nuten Tisch-Aufspannplatte/DIN 650 [mm] a=22 a=22 a=22 a=22

* GroBter Hub unten, StoBelverstellung oben, ohne Aufspannplatte.



FORMING THE FUTURE

PRESSEN MIT SCHWUNGRADANTRIEB.
BAUREIHE MC.

Die Monoblock-Maschinen zum Stanzen klassischer Blechteile zeichnen sich durch hohe Ausbringung,

lange Werkzeugstandzeiten und prazise Bauteile aus.

Stanzautomat MC 3000 mit Transfer. Prazise Bauteile.

STANZAUTOMAT MC: BREITES TEILESPEKTRUM -
HOHE AUSBRINGUNG.

Die Stanzautomaten sind modular aufgebaute Standard-
maschinen mit umfassender Grundausriistung zum
Stanzen klassischer Blechteile vom Coil.

Im Bereich 1.250 bis 5.000 kN sind sie die Ldsung zur
wirtschaftlichen Herstellung von hochwertigen Bauteilen
mit hoher Ausbringungsleistung.



TECHNISCHE DATEN

/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

Presskraft [kN] 1.250 2.000

3.000 4.000 5.000

Tischldange [mm]

Tischbreite [mm]

1.400 1.000
1.800 1.100
2.200 1.300
3.000 1.300 1.400
Einbauhohe* [mm] 450 550 650 750 800
StoBelverstellung [mm] 150 150 150 200 250
StoBelhub [mml] 20-180 20-220 40-315 40-315 40-315
Hubzahl ** (1/min) 30-150 30-130 25-100 20-80 20-70

* GrofBter Hub unten, StoBelverstellung oben, mit Aufspannplatte. ** Hubzahl abhangig von eingestellter Hubhdohe.

- Der geschweifite und spannungsarm gegliihte Korper
der Monoblock-Maschinen ist steif und ermaglicht durch
eine sehr geringe Tischdurchbiegung eine hohe Prazision
der Teile und lange Werkzeugstandzeiten

* Die gegeneinanderlaufenden Querwellen kompensieren
seitliche Rotationskrafte

- Die lange 8-fach-Fiihrung des Stéf3els nimmt aufler-
mittige Krafte optimal auf

» Maschine und Werkzeug sind tber einen stufenlos

verstellbaren hydraulischen Uberlastschutz gesichert

- Die Steuerung mit standardmafBiigem 12"-Touchscreen

ist bedienerfreundlich aufgebaut, webbasiert und hat
Schnittstellen fir SPS-Anbindungen

- Peripheriegerate lassen sich in die Pressensteuerung

integrieren und sind Uber die Pressenvisualisierung zu
bedienen




FORMING THE FUTURE

PRESSEN MIT SCHWUNGRADANTRIEB.
BAUREIHE MCF.

Mit den Schnellstanzautomaten MCF lassen sich feine Bauteile mit geringem Schnittspalt

mit bis zu 300 Hiben pro Minute produzieren.

B
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Schnellstanzautomat MCF 80. Vielfaltiges Bauteilspektrum.

SCHNELLSTANZAUTOMAT MCF.

Schnellstanzautomaten sind modular aufgebaute Maschinen
fur die Fertigung von Bauteilen mit Ausbringungsleistungen
von bis zu 300 Hiiben pro Minute.

Die StoBelfihrung tber vorgespannte, spielfreie Rollen-
umlaufeinheiten garantiert die ndotige Prazision im

. . . ® PLAY VIDEO
Prozess: beste Voraussetzungen fir die Serienfertigung

kleiner Bauteile mit geringem Schnittspalt.

www.schulergroup.com/
youtube



TECHNISCHE DATEN

/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

Presskraft [kN] 630 800 1.000 1.250

Tischldange [mm] Tischbreite [mm]

1.000 700 700

1.300 800 800
Einbauh6he* [mml] 350 350 400 400
StoBelverstellung [mm] 70 70 100 100
StoBelhub [mm] 9-80 9-100 11-100 11-120
Hubzahl ** [1/min] 30-300 30-300 30-280 30-280

* Grofter Hub unten, StoBelverstellung oben, mit Aufspannplatte. ** Hubzahl abhangig von eingestellter Hubhdohe.

- Stufenlos verstellbarer Uberlastschutz schiitzt Maschine
und Werkzeug

- Geringere Umristzeiten dank vollautomatischer Hub-
und StoBelverstellung

- Rollenumlaufgefiihrter Stofel

dank Planetengetriebe

- Spannungsarm gegliihter Pressenkorper
- Hohe Werkzeugstandzeiten und Prazision der Teile
- Hohes Arbeitsvermdgen auch bei tiefen Drehzahlen




FORMING THE FUTURE

PRESSEN MIT SCHWUNGRADANTRIEB.

BAUREIHE TMK.

Die Kniehebelpressen TMK sind Allrounder mit Presskraften von 3.000 bis 15.000 kN und Tischlangen

von 3.000 bis 3.660 mm. Modular aufgebaut lassen sie sich mit unterschiedlichen Automationskompo-

nenten und Werkzeugwechselsystemen optimal an aktuelle Fertigungsaufgaben anpassen.

Die vielseitigen Kniehebelpressen sind einfach zu bedienen und
umzuristen - fiir eine hohe Verfligbarkeit und Wirtschaftlichkeit.

Effizient und modular - fiir beste Ergebnisse liber den
gesamten Lebenszyklus. Wenn ein erweitertes Umform-
spektrum im Fokus steht, eignen sich die Kniehebelpressen
der Baureihe TMK. Jede Anlage ermdglicht das wirtschaft-
liche Schneiden, Ziehen, Pragen, Lochen und Kalibrieren in
einer Operationsfolge, wobei die unterschiedlichen Stufen

auch miteinander kombinierbar sind.

Auf den Kniehebelpressen TMK werden Folgeverbund-
oder Stufenwerkzeuge eingesetzt. Passende Bandzufihr-
anlagen bestehend aus Haspel, Richtmaschine und Walzen-
vorschub. Mechanische oder elektronische Transfergerate
sorgen fur einen sicheren Material- und Teiletransport.

Pragen, Kalibrieren, Biegen, Lochen, Ziehen, Stanzen: Die
Baureihe TMKist universell fir verschiedenste Bauteile geeignet.

Werkzeugwechselsysteme. Von Einhdngekonsolen,
mechanischen oder motorischen Werkzeugwechsel-
konsolen, automatischen Werkzeugwechselrahmen bis
zum Werkzeugwechselwagen in Tandem-Ausfiihrung.
Die verschiedenen Werkzeugwechselkonzepte passen

sich jeder Anforderung individuell an.



TECHNISCHE DATEN

/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

Presskraft [kN] 2.500

4.000 8.000 10.000

Tischldnge [mm]

Tischbreite [mm]

2.000 1.100
2.500 1.200
3.660 1.500
4.500 1.500
Einbauh6he [mm] 575 700 900 1.000
StoBelverstellung [mm] 150 150 200 300
StéBelhub [mm] 120 200 300 300
Hubzahl [1/min] 20-110 20-80 10-60 15-40

- Die charakteristische Bewegung des Kniehebelantriebs
sorgt fur prazise Bauteile und hohe Werkzeugstandzeiten
durch optimierte Auftreffgeschwindigkeiten

 Durch weit auBlen liegende Druckpunkte ist eine hohe
Kippsteifigkeit gewahrleistet

- Die extreme Steifigkeit des Gesamtsystems ermdglicht
eine hohe Wiederholgenauigkeit auch bei schwankenden
Materialdicken und -festigkeiten

- Die Pressen sind bestens geeignet zur Verarbeitung von
hochfesten Stahlen

- Der reduzierte Schnittschlag schont das Werkzeug und

reduziert den Larmpegel

- Lange Lebensdauer aller Antriebskomponenten und

Lagerstellen durch pneumatisches Ausgleichssystem

- Geringe Belastung der StéBelfiihrung durch Kompen-

sation der Querkrafte in zwei gegenlaufigen Antrieben

- Die vorgespannte 8-fach-Rollenfiihrung des StofBels

garantiert enge Schnittspalte

- Werkzeugeinbauraum frei von Schmierdl durch trocken-

laufende, lebensdauergeschmierte Rollenfiihrung

- Optimierte Gleitlagerausfiihrung infolge gezielter

Werkstoffauswahl, spezieller Oberflachenbeschaffenheit

und dosierter Schmierstoffversorgung




FORMING THE FUTURE

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB.
BAUREIHE CSP/MSP.

An jede Anforderung anpassbar - ob Stanzen, Umformen, Schneiden, Pragen, Biegen oder Ziehen.
Die flexiblen Pressen der Baureihe CSP/MSP mit Presskréaften von 1.000 bis 12.500kN fiihren zu einer

Steigerung der Ausbringung im Vergleich zu konventionell angetriebenen Pressen.

ScHULER "

SCHULER

CSP 100 Einzelpleuel- und MSP 200 Doppelpleuel-Stanzautomat, Servopresse in Monoblockbauweise MSP 400.
jeweils mit ServoDirekt Technologie.

STANZAUTOMATEN UND SERVOPRESSEN MIT Das schmierdl- und spielfreie Antriebskonzept verfiigt
SERVODIREKT ANTRIEB. liber zwei elektrisch gekoppelte, frei programmierbare

Antriebseinheiten mit Torquemotor und Kniegelenk.
Die neue Generation der ServoDirekt Technologie ermég- Es erhoht die Prozesssicherheit erheblich, da eine
licht bei Stanzautomaten und Servopressen ein deutliches Vermischung von Prozess- und Pressenschmierstoffen
Plus an Wirtschaftlichkeit. Die individuelle Anpassung nicht mehr maglich ist - ideal fir die Verpackungs- und
der Hubhdhe in Verbindung mit einer reversierenden Lebensmittelindustrie.

Bewegung des Torquemotors (Pendelhub) fiihrt zu einer
deutlichen Ausbringungssteigerung im Vergleich zu Die vorprogrammierten Stoflelbewegungskurven sind
konventionell angetriebenen Pressen. ausgelegt fir verschiedene Prozesse. Optional ist ein

Kurvengenerator fir 100 Prozent freies Programmieren

Gleichzeitig wird durch optimale Anpassung der Stof3el- der StofBelbewegung erhaltlich. Erleben Sie bewahrte
kinematik an die Prozessparameter eine hohere Bauteil- Schuler-Qualitat in einem neuen, preislich attraktiven
qualitat und eine langere Werkzeugstandzeit erreicht. Pressenkonzept!

14



TECHNISCHE DATEN

/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

Presskraft [kN] 1.000 2.000 4.000 6.300 8.000 10.000 12.500
Tischlange [mm] Tischbreite [mm]
660 950
1.800 1.100
2.500 1.200
3.000 1.400 1.400
3.500 1.600
4.000 1.800 1.800 1.800
4.600 1.800
5.100 1.800
6.100 1.800
Einbauh6he* [mml] 370 500 600/700 1.000 1.000 1.100 1.200
StoBelhub [mm] 20-160 20-160 60-300 80-400 80-400 450 450
StoBelverstellung [mm] 80 150 200 300 300 300 300
Hubzahl** [1/min] 3-130 3-130 3-90 3-70 3-70 3-52 3-50

* StoBelverstellung oben, mit Aufspannplatte. ** Hubzahl abhangig von Leistungsvariante sowie programmierter Hubhche und Kinematik.

www.schulergroup.com/
Servopresses

+ Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu konven-

tionell angetriebenen mechanischen Pressen

+ Fiinf vorprogrammierte Stof3elbewegungskurven und Kurven-

generator sorgen fir maximale Flexibilitat in der Produktion.

- Attraktiver Anschaffungspreis

» Schnelle Lieferzeiten

- Einfache und intuitive Bedienung tiber Touchscreen mit

individuell konfigurierbarem Mend.

- Hohere Werkzeugstandzeiten durch optimale Anpassung

der Stoflelbewegung an die Prozessparameter

» Prazisere Stanz- und Umformteile durch einen spiel-

freien Antriebsstrang und weit auBen liegende Druck-

punkte, die engere Schnittspalte ermdglichen.

- Kostenreduktion durch intelligentes Energiemanage-

mentsystem und hohe Energieeffizienz: Die elektrische

Leistungsaufnahme verringert sich um bis zu 50 Prozent.

- Zustandsorientiertes Wartungskonzept mit integriertem

Wartungsplan und innovativer Zustandsiiberwachung

sicherheit und hohen Wirkungsgrad

= Schmierolfreies Antriebskonzept fir mehr Prozess-




FORMING THE FUTURE

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB.

BAUREIHE MSD.

Bei Servopressen in Monoblockbauweise von Schuler kommen standardisierte Baugruppen zum

Einsatz, die kurze Lieferzeiten sowie ein optimiertes Ersatzteilmanagement ermoglichen.

Servopresse in Monoblockbauweise mit 2.500 bis 10.000 kN
Presskraft.

Zuverlassige Komponenten. Der Monoblock-Pressenkorper
wird als spannungsarm geglihte SchweiRkonstruktion
realisiert. Die Exzenterrader sind zur axialen Fiihrung und
zur Gerauschminderung doppelschrag verzahnt. Die StoBel-
rollenfiihrung ist spielfrei vorgespannt. Das Ergebnis sind

Komponenten, die eine hohe Anlagenverfiigbarkeit sichern.

Tryout. Beim Einfahren neuer Werkzeuge ist hochste
Flexibilitat gefordert. Mittels Handrad kann die Einricht-
geschwindigkeit variabel verandert werden. Der Sto3el kann
in jeder Position angehalten und die Bewegungsrichtung bei
Bedarf reversiert werden. Die Quick-Lift-Funktion ermdglicht
es, den Stdflel zu jedem Zeitpunkt wahrend des Einrichtens
in den maximal oberen Umkehrpunkt zu fahren.

16
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Reduzierung der Zykluszeit
Hub [mm]

mmmm  Bewegungsprofil Servopresse im Vollhubbetrieb
Bewegungsprofil Exzenterpresse (konventionell]
Bewegungsprofil Servopresse im Pendelhubbetrieb

Die individuelle Programmierung der Stoflelbewegung reduziert
die Zykluszeit bei gleicher Umformgeschwindigkeit.

Risten. Durch verschiedene Werkzeugwechselsysteme, wie
Tandemwechselwagen oder eine ausfahrbare Tischplatte,

werden kurze Umristzeiten realisiert.

® PLAY VIDEO

www.schulergroup.com/
youtube



/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

TECHNISCHE DATEN

Presskraft [kN] 2.500 4.000 6.300 8.000 10.000
Tischldange [mm] Tischbreite [mm]
2.000 1.100
3.050 1.400
4.000 1.800 1.800 1.800
Einbauhéhe* [mm] 550 700 1.000 1.000 1.000
StoBelhub [mm] 32-160 60-300 80-400 80-400 80-400
StéBelverstellung [mm] 150 250 300 300 300
Hubzahl** [1/min] 3-160 3-110 3-80 3-80 3-60

*Stofelverstellung oben. ** Hubzahl abhangig von Leistungsvariante sowie programmierter Hubhohe und Kinematik.

- Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu - Hohere Teilequalitat und Werkzeugstandzeiten durch
konventionell angetriebenen mechanischen Pressen optimal angepasste Bewegungsablaufe

- Kurze Lieferzeiten und optimiertes Ersatzteilmanage- - Kirzere Werkzeugeinarbeitungszeiten durch Einricht-
ment durch standardisierte Baugruppen und Tryoutfunktionalitat mittels Handrad

- Maximale Produktionsflexibilitat durch frei program- - Geringere Energiekosten durch effiziente Antriebsldsung

mierbare Hubhdhen und Bewegungsablaufe




FORMING THE FUTURE

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB.
BAUREIHE TSD.

Servopressen in Zugankerbauweise bieten maximale Produktionsflexibilitat bei groBeren Werkstiicken,

ein hohes Maf3 an Prozesssicherheit bei einer langen Lebensdauer und geringem Wartungsbedarf.

Flexibel, zuverlassig, effizient. Servopressen in Zuganker-
bauweise decken ein breites Bauteil- und Materialspektrum
ab: von einfachen Stanzteilen bis hin zu hochkomplexen
Strukturteilen und von Aluminium bis hin zu hochfesten
Stahlen. Die Materialzufiihrung erfolgt vom Coil oder mittels

Platinenlader.

Die von Schuler entwickelte Bedienoberflache beinhaltet
einen Kurvengenerator, den sogenannten » Optimizer«, der
durch die optimale Abstimmung von Stof3elkinematiken und
Automationsparametern ein hohes Maf3 an Prozesssicherheit

gewahrleistet.

Kurze Einricht- und Ristzeiten werden zum einen durch
Tryoutfunktionalitaten mittels Handrad und zum anderen

durch intelligente Werkzeugwechselsysteme fir halb- oder

vollautomatisches Risten realisiert.

Servopresse in Zugankerbauweise.

® PLAY VIDEO

www.schulergroup.com/
youtube



TECHNISCHE DATEN

/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

Presskraft [kN] 8.000 10.000 12.500 16.000 20.000 25.000 32.000
Tischlange [mm] Tischbreite [mm]
4.600 1.800 1.800
5.100 1.800
6.100 2.200 2.500 2.500 2.500
7.200 2.500
Anzahl Druckpunkte 2 2 2 4 4 4 4 4
StoBelhub [mm] 150-450 150-450 150-450 200-600 200-600 200-762 200-762 230-700
StoBelverstellung 300 300 300 300 350 350 350 400
Einbauh6he* [mm] 1.100 1.100 1.100 1.200 1.300 1.400 1.400 1.400
Hubzahl** [1/min] 3-60 3-52 3-50 3-50 3-40 3-34 3-32 3-38

*StoBelverstellung oben. **Hubzahl abhangig von Leistungsvariante sowie programmierter Hubhéhe und Kinematik.

- Maximale Produktionsflexibilitat durch frei programmier-
bare Hubhdhen und Bewegungsablaufe

- Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu
konventionellen mechanischen Pressen

- Hohere Teilequalitat und Werkzeugstandzeiten durch
optimal an die jeweiligen Umformanforderungen
angepasste Bewegungsablaufe

- Bestens geeignet zur Verarbeitung hochfester Stahle

durch schnittschlagresistente Installationstechnik

- Hochste Verfiigbarkeit durch lange Lebensdauer und

geringen Wartungsbedarf

- Kirzere Werkzeugeinarbeitungszeiten durch Einricht-

und Tryoutfunktionalitaten




FORMING THE FUTURE

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB.

BAUREIHE TST.

Das innovative Antriebskonzept von Transferpressen mit TwinServo Technologie bietet neben vielen

weiteren Vorteilen eine erhohte Flexibilitat bei der Gestaltung der Werkzeugauslegung.

Transferpresse mit TwinServo Technologie.

Servotechnologie weitergedacht. Der Antrieb von Pressen
mit TwinServo Technologie erfolgt ber zwei voneinander
getrennte Torquemotoren im Pressentisch. Die Synchroni-
sierung erfolgt elektronisch und die Anordnung lasst
ausreichend Raum fiir Ziehkissen und Schrottschachte.

Das Konzept bietet erhohte Flexibilitat bei der Gestaltung
der Werkzeugauslegung: Durch die grofBeren zuldssigen
Einzelstufenkrafte sowie durch die deutlich starkere
auflermittige Belastbarkeit der Pressen entstehen neue
Mdoglichkeiten in der Methodenplanung. Die extrem hohe
Kippsteifigkeit in Kombination mit kleinerer Auffederung
erhoht die Teilequalitat der Bauteile, tragt zur Werkzeug-
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AuBermittigkeit [mm]
TST 16.000 kN

Zusatznutzbarkeit TST ———  Konventionell 16.000 kN

Die hohere auBBermittige Belastbarkeit der TST-Baureihe
ermaglicht mehr Flexibilitat in der Methodenplanung.

schonung bei und wird die Werkzeug-Einarbeitungszeiten

verkirzen.

TwinServo Pressen sind mit einer Bauhdhe von ca. 6 m
wesentlich niedriger als herkommliche Modelle. Der
gesamte Flachenbedarf reduziert sich um ca. 30 Prozent.

Seit die erste Transferpresse mit TwinServo Technologie
2012 im Schuler Servo TechCenter Erfurt mit einer Press-
kraft von 16.000 kN installiert wurde, sind zahlreiche
TST-Pressen weltweit gefolgt. Die herausragende Technik

spricht fiur sich.



/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

TECHNISCHE DATEN

Presskraft [kN] 10.000 12.500 16.000 20.000 25.000
Tischldnge [mm] Tischbreite [mm]
4.600 1.800
5.100 2.200
6.100 2.200 2.200 1.800 1.800 2.500 2.500 2.500
7.000 2.500 2.500
Anzahl Druckpunkte 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
StoBelhub [mm] 150-450 200-600 200-600 150-450 200-600 200-600 250-700 250-762
StoBelverstellung 300 300 300 400 400 400 400 400
Einbauh6he* [mml] 1.100 1.300 1.300 1.400 1.400 1.400 1.400 1.400
Hubzah** [1/min] 3-48 3-40 3-40 3-45 3-40 3-40 3-42 3-40

* StoBelverstellung oben. ** Hubzahl abhangig von Leistungsvariante sowie programmierter Hubhohe und Kinematik.

- Innovatives Antriebskonzept mit zwei elektronisch - Bessere Sicht auf Arbeitsraum

synchronisierten Torquemotoren im Pressentisch - Schallkapselung, geringere Belastung fiir Bedienpersonal
- GroBere auBermittige Belastung bei gleicher Presskraft - Olfreiheit im Arbeitsraum
- 30 Prozent kleinere Auffederung - Geringerer Platzbedarf

- Aktive Stofelparallelhaltung




FORMING THE FUTURE

AUTOMATION VON SCHULER.
AUTOMATISCH MEHR FLEXIBILITAT.

Neben innovativer Servopressentechnik profitieren Sie von den neuesten Entwicklungen aus dem
Hause Schuler-Automation, deren Komponenten speziell auf die hochdynamischen Anforderungen

der Servopressentechnik abgestimmt sind.
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Bandzufiihranlage » Power Line « fiir dynamische Produktionsprozesse.



TECHNISCHE DATEN

/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

Bandbreite [mm] 300/500/800 650/800/1.300 1.300/1.600/1.850

Banddicke min./max. [mm] 0,5-6,0 0,5-8,0 0,5-8,0

Traglast Haspel [t] 3,0-7,5 55-17,0 14,5-30,0

Stahl, verzinkt, Steckgrenze [N/mm?] 750 750 750
Edelstahl Nein Ja Ja

Ausstattung mit Basisoptionen modular anpassbar modular anpassbar

Automationsgrad einfach einfach bis hoch einfach bis hoch

Schuler-Bandanlagen zeichnen sich durch sehr gute
Richtergebnisse bei gleichzeitig hoher Dynamik in der
Bandzufiihrung zur Presse aus. Vielfaltige Material-
anforderungen werden mit der Basic- und Power Line
Serie abgedeckt. Zu unseren Basisausfiihrungen, fir
zum Beispiel unterschiedliche Banddickenbereiche,
stehen individuelle Automationsgrade und eine Reihe

an Ausstattungsoptionen zur Verfligung.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Automation
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DREI-ACHS-TRANSFERSYSTEME.
FUR GESTEIGERTE AUSBRINGUNGSLEISTUNGEN.

SCHULER




/ STANZ- UND UMFORMSYSTEME

TECHNISCHE DATEN

Type AT2 AT2 AT3
X-Vorschub 600 800 800-1.600
SchlieBweg 300 500 500-1.250
Hebehub 150 400 200-400
Ausbringleistung 38-65 38-60 20-60

Schuler-Transferlésungen fiir die zukunftsorientierte
Pressenautomation. Ein groBer modularer Baukasten
ermoglicht die Anpassung an die unterschiedlichsten
Kundenwiinsche. So stehen bis zu drei verschiedene
Motorisierungen und eine Vielzahl an Ausstattungs-
varianten zur Auswahl.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Transfersystems
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FORMING THE FUTURE

PROZESSMANAGEMENT VON SCHULER.
EFFIZIENZ AUF GANZER LINIE.

Von Bauteilberechnungen bis zu individuellen Schulungskonzepten - nur die ganzheitliche Betrachtung

eines Produktionsprozesses fiihrt langfristig zu maximaler Wirtschaftlichkeit.

Wirtschaftlicher Bauteil-
und Herstellungsprozess

Optimale

Maximale
Wirtschaftlichkeit € ﬁ
»
Werkzeug-
“ auslegung und
Erhéhung der % Simulation

Mitarbeiter-
qualifikation
(/) Ristzeit-
optimierung
Steigerung der
Energieeffizienz
Flexibilitat und
Wirtschaftlichkeit
O durch ServoDirekt
m Technologie
\/

Hubzahloptimierung

Larmreduzierung

Digitale Simulation fiir optimale Werkzeugauslegung.

Individuelle Prozessheratung. Fur Effizienz und 6kono-
mische Starke in der Produktion reicht es nicht aus, die
beste Anlagentechnologie zu haben. Um eine maximale
Ausschopfung aller wirtschaftlichen Chancen zu erreichen,
muss der Gesamtprozess analysiert und seine Elemente

optimal aufeinander abgestimmt werden.

Schuler steht Ihnen als kompetenter Partner mit Schulun-

. . . . .. @ MORE INFORMATION
gen, Dienstleistungen und intelligenten Software-Ldsungen
zur Seite. Das Spektrum deckt die gesamte Prozesskette
ab, wobei jede Maf3nahme die 6konomische Ertrags-

steigerung lhres Unternehmens zum Ziel hat.

www.schulergroup.com/
Prozesseffizienz



PROZESSMANAGEMENT / STANZ- UND UMFORMSYSTEME

PROZESSMANAGEMENT VON SCHULER.

DIENSTLEISTUNGEN.

In Zeiten, in denen gerade im technischen Bereich vieles komplizierter und anspruchsvoller wird,

machen wir mit unseren Dienstleistungen die Dinge wieder einfacher.

Optimierung des Fertigungsprozesses hinsichtlich
Ausbringung und Energiebedarf.

Konsequent einfach. Einfach konsequent. So wichtig

der technologische Fortschritt uns auch ist: Er steht bei
Schuler immer konsequent im Dienste des Menschen.

Von der Kurvengenerierung iber Simulationen zur optimalen
Werkzeugkonstruktion bis hin zur bestmdglichen Abstim-
mung aller Elemente des Pressenbetriebs: Wir verein-
fachen lhre Arbeitsablaufe und erleichtern Ihnen den Weg

zum Erfolg.

Unsere Experten analysieren lhre Werkzeugkonstruktion und

geben wertvolle Tipps.

Keine Kompromisse. Bei Schuler finden Sie nicht nur kom-
petente Berater, sondern auch Profis, die mit anpacken.
Unsere Mitarbeiter sind jederzeit personlich fur Sie da -
und stehen lhnen an Ihrer Anlage mit Rat und Tat zur Seite.
Mit all ihrem Knowhow: Sie profitieren von der Erfahrung
unserer taglichen Einsatze an unseren Anlagen auf der
ganzen Welt. Die Schuler-Profis unterstiitzen Sie bei der
Optimierung der Produktion und stellen sicher, dass Sie
Ihre Anlagen so effizient wie maglich nutzen.
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FORMING THE FUTURE

PROZESSMANAGEMENT VON SCHULER.

IT-TOOLS.

Fir alle Falle: Schuler. Damit unsere Maschinen bei lhnen vor Ort, in Ihrer spezifischen Umgebung

und fur Ihre besonderen Anforderungen die optimale Leistung erbringen kénnen, bieten wir lhnen

spezielle IT-Tools an.

Schuler-IT-Tools verkiirzen die benétigte Zeit fir die Werk-
zeugeinarbeitung und holen die maximale Performance aus
der Anlage heraus.

Der Erfolg entscheidet sich bereits in der Planungsphase.
Von der schnelleren bis hin zur weitgehend automatisierten
Inbetriebnahme eines neues Werkzeugs: Mit unseren aus-
gereiften IT-Tools entwickeln Sie lhre Fertigung entschei-
dend weiter. Die Vorteile der Schuler-IT-Ldsungen liegen
klar auf der Hand: Sie sparen Zeit und bares Geld - dank
deutlich kiirzerer Stillstandzeiten.

Die Produktionsparameter fir Presse, Transfer und Vorschub
werden offline - somit unabhangig von der laufenden Fertigung -
von der fertigenden Anlage effizient und einfach optimiert.

Die Einstellung entscheidet. Schuler gibt Ihnen mit zuver-
lassig geplanten Prozessen die Sicherheit, lhre Maschine
voll nutzen zu kdnnen - ohne Uberflissige Stillstandzeiten.
Und ohne Uberraschungen bei der Werkzeugeinarbeitung:
dank der sicheren Werkzeugkonstruktion auf der Basis von
Freigangigkeitskurven. So beschleunigen die Schuler-IT-
Tools lhre Einrichtprozesse - bis hin zur Simulation aller
Bewegungsablaufe und Transferverlaufe. Das Resultat:

eine deutlich erhohte Maschinenverfiigbarkeit.



FORMING ACADEMY / TRAINING PERFORMANCE

FORMING ACADEMY.
TRAINING PERFORMANCE.

Grundlagen und Technologieseminare. Bediener und Instandhalterschulungen.

Fit fir die Praxis. Unsere Grundlagen- und Technologie- Training vor Ort. Praxiserfahrene Trainer schulen |hre
seminare bieten ein breites Themenspektrum fir Einsteiger Mitarbeiter individuell direkt an den Umformsystemen
und Fachkrafte. Bei Schuler, im Schuler TechCenter, oder vor Ort. Bediener und Instandhalter lernen den funktions-
individuell bei lhnen vor Ort. Wir zeigen Ihnen neue Wege gerechten und sicheren Betrieb. Die Schulungen sind

auf, wie Sie mit den passenden Schulungen Ihre Produk- fokussiert auf maximale Produktivitat, Anlagenverfiig-
tionsprozesse weiter optimieren kdnnen. barkeit und Sicherheit.

. . . @ MORE INFORMATION
Den entscheidenden Schritt voraus. Ihre Bediener und

Instandhalter profitieren von den maf3geschneiderten
und anlagenspezifischen Schulungsprogrammen der
Forming Academy. Im Rahmen von Neumaschinen- und
Modernisierungsprojekten oder als Know-how-Update

im Nachgang.

www.schulergroup.com/
Forming_Academy
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SCHULER SERVICE.
MEHR LEISTUNG DURCH OPTIMALEN SERVICE.

Der Schuler Service bietet Ihnen ein mafigeschneidertes Leistungsangebot tiber den ganzen

Lebenszyklus lhrer Anlage.

i}
lluh O8

Schuler Service - Kundenorientiert und effizient, weltweit.



Uber 900 Servicemitarbeiter weltweit sichern lhnen
kompetente Unterstiitzung und eine partnerschaftliche
Zusammenarbeit rund um die Uhr zu. Dabei steht fiir uns
immer die groffitmadgliche Produktivitat und Sicherheit
Ihrer Produktionsanlagen zur Sicherung lhrer Zukunfts-

fahigkeit im Vordergrund.

Mit Know-how und Erfahrung seit mehr als 175 Jahren
garantieren wir lhnen die bestmagliche Betreuung beim
Betrieb Ihrer Anlage. Nicht nur fir Schuler-Anlagen,
sondern auch fiir samtliche Fremdfabrikate. Was auch
immer lhr Anliegen ist, der Schuler Service hat fur Sie
die individuelle und passende Losung.

- Anlageninspektionen

+ Sicherheitsliberprifungen
 Praventive Wartung

- Instandsetzung

* Reparaturschweif3en

* Produktionsunterstitzung

( MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
service

- Ersatzteile und Ersatzteilpakete
* Reparaturteile
 Verschleifiteile

- Modernisierungen

- Umbauten/Funktionserweiterungen
- Uberholungen

- Anlagenverlagerungen

- Servicevertrage

* Hotline und Remote Service

- Service App

- Smart Services

* Presswerksscan

» Forming Academy

 Anlagen- und Prozessoptimierungen
* Individuelle Beratung

* An- und Verkauf

- Bewertung



Schuler bietet kundenspezifische Spitzentechnologie in allen Bereichen der Umformtechnik — von der vernetzten
Presse bis hin zur Presswerksplanung. Zum Produktportfolio gehéren neben Pressen auch Automations- und Software-
Losungen, Werkzeuge, Prozess-Know-how und Service fir die gesamte metallverarbeitende Industrie. Zu den Kunden
zahlen Automobilhersteller und -zulieferer sowie Unternehmen aus der Schmiede-, Hausgerate- und Elektroindustrie.
Pressen aus dem Schuler-Konzern pragen Miinzen fiir mehr als 180 Lander. Bei der digitalen Transformation der
Umformtechnik unterstiitzen wir als Anbieter innovativer Systemldésungen unsere Kunden weltweit. Die Schuler AG,
1839 am Hauptsitz in Goppingen (Deutschland) gegriindet, ist mit ca. 6.600 Mitarbeitern an Produktions-Standorten in
Europa, China und Amerika sowie Service-Gesellschaften in Giber 40 Landern vertreten. Das Unternehmen gehort

mehrheitlich zur 6sterreichischen ANDRITZ-Gruppe.

Schuler Pressen GmbH
Schuler-Platz 1

73033 Goppingen

Deutschland

Telefon Vertrieb +49 7161 66-1403
Telefon Service +49 7161 66-660
Fax +49 7161 66-233

@ FOLLOW US

info@schulergroup.com

www.schulergroup.com
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