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In etwa zeitgleich zur Fusion zweier
marktbeherrschender Anbieter fiir
Nutenstanzanlagen erhielten wir fur
unseren Prototypen eines solchen
Systems auf der Messe Euroblech
2006 den Innovationspreis
verliehen.

Inspiriert und motiviert vom
Zuspruch des Marktes und mit
Unterstltzung der Fa. Kienle +
Spiess aus Sachsenheim gelang es,
kreativen Innovationsgeist, soliden
Maschinenbau und langjahrige
Anwendererfahrung zu einem
ausgereiften Fertigungssystem zu
kombinieren.

Anders als beim Prototypen betragt
bei dieser neuen Maschine die
nominale Stanzkraft 160 kN. Die
Maschine kann im automatisieren
Betrieb eingesetzt, oder manuell
beschickt werden.

Die Antriebe von Stanze und
Drehtisch wurden jeweils iber einen
leistungsstarken Torquemotor
realisiert. Dabei sind beide Antriebe
elektronisch miteinander tber eine
Kurvenscheibe (winkelsynchron) fest
gekoppelt. Dies erleichtert dem
Bediener, schnell die optimalen
Geschwindigkeiten fur das jeweilige
Produkt zu finden.

Das Werkzeugspannsystem wurde
komplett Uberarbeitet. Die
Werkzeuge werden von der
Maschinenruckseite durch den
Pressenkorper geristet und
hydraulisch gespannt. Dank einer
Tischhoéhenverstellung kann nun
einfach auf unterschiedliche
Matrizenhdhen im Werkzeug
reagiert werden.
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Auch der Mitnehmer fir die
Ronden inkl. Niederhalter wurde
komplett Uberarbeitet. Der
Niederhalter ist nun schwenkbar
ausgefuhrt. Unterschiedliche
Andruckteller kdnnen tber ein
pneumatisches Greifersystem in
sekundenschnelle gewechselt
werden. Gundsétzlichstehen
zwei Spannmdglichkeiten zur
Auswahl:

Zum einen das klassische
System, bei dem das zum
Beschleunigen und Abbremsen
notwendige Drehmoment
formschlissig auf die Ronde
Ubertragen wird.

Zum anderen kann die Maschine
auch leicht und schnell auf ein
hydraulisches Spannsystem
umgebaut werden, wobei das
Drehmoment alleine tber
Reibschluss Ubertragen wird.

In diesem Fall kann dann tber
den im Auflagetisch integrierten
Laser mittels Sichtloch- oder
Nuterkennung die Ronde
ausgerichtet werden.
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Technische Daten

Maximale Stanzkraft 160 kN
Ausladung 360 mm
Tischflache 400 x 400 mm
StoRel verstellbar 50 mm
Tischhohe verstellbar 4 mm
Hub fest 25 mm
StoRelhiibe 0-1000 1/min
Rondendurchmesser 450 - 1500 mm
Maximale Rondenstarke 2 mm
Maximale Anzahl der Nutreihen 9 Stlck
Positioniergenauigkeit Drehtisch 0,002 Grad
Anschlussleistung 110 kW

Grundaufbau
Der Pressenkorper, sowie alle in ihm verbauten Teile, wurde auf Basis unserer
300 kN C-Gestellpresse entwickelt.

Antrieb

Als Pressenantrieb kommt ein leistungsstarker Torquemotor zum Einsatz.
Dieser ist direkt mit der Hauptwelle verbunden und erlaubt ein Beschleunigen
von 0 auf 1000 U/min innerhalb von 50 ms. Fir das Stanzen von
Statorpaketen kann der Bediener beliebige Verzdgerungen zwischen 0 und
7200 Grad/s? festlegen.

Im Einrichtbetrieb ist Stanzen mit Drehzahl "0” mdglich.

Werkzeugspannung / Werkzeugwechsel

Die Werkzeuge werden auf einem Rollengang an der Anlagenriickseite durch
den Pressenkdrper geschoben und nach dem Positionieren auf dem
héhenverstellbaren Tisch hydraulisch gespannt.

Zur Absicherung der Werkzeuge ist
die Maschine mit einer
reaktionsschnellen, elektronischen
Kontrolle der Stanzabfélle
ausgerustet. Im Stoérungsfall kann
so ein Werkzeugbruch vermieden
werden.

Steuerung

Von Haus aus stehen dem Anwender eine Reihe unterschiedlicher Mdglichkeite
zur Verfugung. Grundsatzlich muss der Bediener die Anzahl der Nuten fiir sein
Produkt eingeben. Dabei kann er auch die Hubzahl und die Verzégerung kurz
vor Beendigung des 360°-Durchlaufes festlegen. Es besteht aber auch die
Méoglichkeit, Rotor und Stator in einer Aufspannung zu fertigen. In diesem Fall
kann der Bediener dann jeweils fur Rotor und Stator eigene Werte fur die
Nutenzahl, Stanzgeschwindigkeit und/erzogerung anwahlen. Auf diese Weise
lassen sich bis zu 9 verschiedene Nutreihen in einer Aufspannung herstellen.
Davon kénnen maximal bis zu drei Nutreihen mit unregelmafiger Teilung
gestanzt werden.

Nach dem Stanzvorgang erleichtern
mehrere pneumatische Rondenheber
die Entnahme von Rotor und Stator.
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