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Prazisionsstanz- und
umformautomaten sind ein zentraler
Bestandteil einer kompletten
Fertigungslinie. Haulick+Roos
entwickelt und fertigt mit den
Prazisionspressen der ROP-
beziehungsweise der ROS-Baureihe
spezielle Maschinen fir die
Herstellung von prazisen Stanz- und
Umformteilen.

Uberall dort, wo hdchste Prazision und
Wirtschaftlichkeit der gestanzten Teile
gefordert wird, werden Prazisionsstanz-
und -umformautomaten von
Haulick+Roos eingesetzt. Vom Stanzen,
Lochen, Schneiden, Biegen, Ziehen und

Pragen bis zu komplexen Umformarbeiten mit Folgeverbund- und
Komplettschnittwerkzeugen im Presskraftbereich von 250 bis 5.000 kN reicht das
Einsatzspektrum der Prazisionspressen aus Pforzheim.

Die neuen Prazisionspressen der ROP-Baureihe (Stanz- und Umformautomaten sowie

Servopressen) und der Baureihe ROS (Hochleistungsstanzautomaten) sind speziell fur
die Herstellung von Blechen fiir Elektromotoren und Teile fur die E-Mobilitat ausgelegt.
Mit Prazisionspressen bis 5000 kN Presskraft und Werkzeugeinbauraumen bis 3500
mm erweitert das Unternehmen sein Produktprogramm im oberen Presskraftbereich.

Bei der Herstellung von Prazisionsstanz- und -umformteilen ist die Betrachtung des

ganzheitlichen Fertigungsprozesses vom Werkstoff bis zum fertigen Stanzteil

erforderlich. Der Auswahl von bestmdglich aufeinander abgestimmter Anlagenteilen

kommt dabei besondere Bedeutung zu. Im Folgenden werden die Prazisionsstanz- und

umformautomaten als zentrales Bestandteil einer kompletten Fertigungslinie betrachtet
und aufgezeigt, welche Produkteigenschaften einer Prazisionspresse dazu beitragen,
hdchste Genauigkeit der hergestellten Teile sicherzustellen.

Hohe Steifigkeit des Pressengestells reduziert die Auffederung
Prazisionsstanz- und -umformautomaten zeichnen sich dadurch aus, dass die



Prazision der auf ihnen hergestellten Teile weit hoher als auf mechanischen Pressen
liegt. Der Grundstein flur die heutigen Prazisionsstanz- und -umformautomaten der
Haulick+Roos GmbH wurde durch die Entscheidung gelegt, sich auf reine
Gusskonstruktionen zu konzentrieren. Der Werkstoff Spharoguss (GJS/GGG) fur das
Pressengestell und den StoRel ist erste Wahl in puncto Steifigkeit und Dampfung.
Diese beiden Parameter sind beim Stanzprozess entscheidend, da eine hohe
Steifigkeit des Pressengestells die Auffederung beim Stanzprozess reduziert und eine
gute Dampfungseigenschaft die beim Stanzprozess auftretenden Schwingungen
schnell abbaut.



Wichtigste Entwicklungsvorgabe bei der Auslegung einer Prazisionspresse besteht
darin, dass der Stempel der Stanzwerkzeuge immer gerade und mit minimalem
Schnittspalt in die Matrize eintauchen kann. Die herzustellenden Teile kdbnnen dann mit
sehr engen Toleranzen gefertigt werden. Um das Kippen des StéfRels zu reduzieren
und dadurch ein prazises Eintauchten der Stempel in die Werkzeugmatrize
sicherzustellen, weist der Prazisionsstanzautomat eine extrem hohe Kippsteifigkeit des
StoRel auf. Spezielle hohe aulRermittige Belastungen im Werkzeug erfordern eine
extrem hohe Kippsteifigkeit, die ebenfalls dafiir sorgt, dass der Stempel gerade in
Matrize eintaucht. Diese hohe Kippsteifigkeit erhoht die Qualitat der Teile und stellt
hochste Werkzeugstandzeiten sicher. Die Prazisionspressen von Haulick+Roos sind
sogar so ausgelegt, dass bis zu 70 % der gesamten Presskraft unter einem Pleuel
zulassig sind.

Die fir solche extrem auRermittigen Anwendungsfalle erforderlich hohe Kippsteifigkeit
des StoRels wird mit einem Hochleistungs-Doppelpleueltriebwerk realisiert das einen
extrem hohen Pleuelabstand aufweist. Durch das in allen Baureihen eingesetzte
Langswellenprinzip, das heif3t die Exzenterwelle ist immer parallel zur Bandlaufrichtung
angeordnet, kann eine extrem hohe Kippsteifigkeit auch bei langeren
Werkzeugeinbauraumen realisiert werden. Der Pleuelabstand wird bei langeren
Werkzeugeinbauraumen bei diesem Antriebsprinzip angepasst und dadurch die
Kippsteifigkeit erhoht. Ein weiteres, wichtiges Konstruktionselement zur Sicherstellung
hdchster Prazision der gestanzten Teile ist die StoRelfihrung. Die StoRelfihrung ist bei
allen Prazisions-stanz- und -umformautomaten als vorgespannte Walzfihrung
ausgeflhrt. Das Stolelflihrungssystem ist im Seitenstander integriert und reicht bis
weit unterhalb der StoRelspannflache. Dadurch wird der StoRelkipppunkt zur
Bandlaufebene gelegt und stellt maximale Werkzeugstandzeiten durch Optimierung
der Kippsteifigkeit sicher. Die Kombination des StéRelfuhrungssystems mit
zusatzlichen Fihrungen im Pressenrahmen (Plungerfihrung) bildet das innovative
kippsteife Fuhrungssystem ,KFS*. Durch dieses System werden Querkrafteinflisse aus
den Pleueln auf das Werkzeugoberteil eliminiert und nur senkrecht wirkende Krafte auf
das Werkzeug eingeleitet. Auch dieser technische Vorteil tragt dazu bei, dass der
Stempel prazise mit engem Schnittspalt in die Matrize eintaucht, was wiederum zur
Steigerung der Prazision und Werkzeugstandzeiten beitragt.

,Baustein 4.0“ macht die Presse intelligent

Ein weiteres, entscheidendes Produktmerkmal ist der Temperaturausgleich durch
einen geschlossen Olkreislauf im Pressenrahmen. Dabei ist der gesamte Pressentisch
als Oltank ausgefuhrt. Dadurch werden geringste Temperaturunterschiede zwischen
StéRel und Pressentisch und somit auf Werkzeugunterteil und Werkzeugoberteil
sichergestellt. Die Temperaturstabilitdt des Pressenrahmens ist fur das
Prazisionsstanzen erforderlich, da die identische Temperatur im Werkzeugunterteil und
Werkzeugoberteil den Versatz zwischen Schneidstempel und Matrize minimiert und zu
hoheren Werkzeugstandzeiten fuhrt.



Innovative Servoantriebe der neuesten Generation stehen heute fir alle
Presskraftbereiche und Hubzahlen bis 400 Hibe/min. zur Verfugung. Neben der
Steigerung von Ausbringungsmenge und Produktqualitat kann die Prozesssicherheit
durch kirzeste Bremswinkel der Servotechnologie weiter erhdht werden. Mit einem
speziellen ,Baustein 4.0“ und der neuesten PC-Steuerungsgeneration wird die
Maschine ,intelligent” und stellt Informationen zur Verfigung, die im gesamten
Unternehmen genutzt werden kdnnen. Haulick+Roos kann dabei immer auf spezielle
Kundenwlnsche eingehen und mit seinem Ersatzteilemanagement ermoglicht das
Unternehmen eine maximale Verfugbarkeit nach der Auslieferung der Pressen.

Trends beim Stanzen

Effiziente Stanztechnik

12.04.17 - Immer schneller und
energieeffizienter sollen
Stanzprozesse sein und immer
kleinere Losgroften und komplexere
Geometrien sollen realisiert werden.

Dass alles am Ende wirtschaftlich
und flexibel sein soll, ist klar.
Anlagenbauer sagen, worauf es bei
der Technologieentwicklung
ankommt. lesen
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Eine Prazisions- Hochleistungsstanzautomat ROS 500-1250. (Haulick+Roos)
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