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Hochleistungs-Revolverstanzanlage C5 Compact Express

Mit cleverem Automationskonzept
In die Offensive

Die automatisierte Re-
volverstanzanlage C5
Compact Express von
Finn-Power verbindet
Wirtschaftlichkeit und
Flexibilitat mit einfacher
Bedienung und Program-
mierung. Zu ihren Star-
ken zahlt ein kompaktes,
rationelles Automations-
system fir das Material-
handling. Verschiedene
Bearbeitungsmodi stehen
zur Verflgung: Stanzen
mit bis zu 1100 Huben/
min, Umformen sowie
Markieren mit bis zu
3000 Huben/min.

Nicht nur im FuBRball setzen Hollander auf
Offensive und Schnelligkeit, sondern auch
in der Blechteile- und Baugruppenfer-
tigung, wo ebenfalls ein harter Wettbewerb
herrscht. Um in Sachen Produktivitat und
Wirtschaftlichkeit weiterhin am Ball zu
bleiben, legte sich die in Nuenen bei Eind-
hoven anséssige Heavac B.V. eine automati-
sierte Revolverstanzanlage zu: die C5
Compact Express des finnischen Herstel-
lers Finn-Power Oy, Kauhava.

Das expandierende niederlandische Un-
ternehmen, das mit 23 Mitarbeitern haupt-
séchlich Heizsysteme flir Busse entwickelt,
konstruiert und baut, wollte mit der
350 000-Euro-Anlage seine Kapazitat er-
weitern. Sie wurde aus urspringlich vier
»Kandidaten* ausgewahlt, im Méarz bestellt
und ist seit Juni im Ein-Schicht-Betrieb im
Einsatz.

Stephan Schwarz ist Geschaftsfuh-
rer der Finn-Power GmbH in Hall-
bergmoos:

,,Keine andere Revolverstanze
bietet eine vergleichbare Zahl
an Drehstationen und eine ent-
sprechend hohe Vielseitigkeit.“

Basis der
automatisierten
Mittelformat-Stanzanla-
ge C5 Compact Express ist ein
robuster, geschweilRter O-Rahmen. Die

starre Konstruktion von Rahmen und Koor-
dinatentisch ermdglicht eine hohe Achsen-
geschwindigkeit und Beschleunigung und da-
mit eine hohe Produktivitat
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Die Niederlander haben ihre Wahl bislang
nicht bereut: ,,Mit der neuen Anlage kon-
nen wir die Heizungsgeh&use, die meist aus
1,5 Millimeter dickem Aluminium beste-
hen, wesentlich schneller und kostengiins-
tiger fertigen als mit unserer dlteren Stanz-
maschine”, freut sich Geschaftsfiihrer Han
Rutten. ,,AuBerdem konnten wir durch das
leistungsféhige Verschachtelungsprogramm
den Schrott-Anteil von rund 30 auf etwa
15 Prozent reduzieren.”

Basis der zur Messe Emo 2003 erstmals
vorgestellten servohydraulischen Mittel-
format-Stanze ist ein robuster, geschweil3-
ter O-Rahmen. ,,Die starre Konstruktion
von Rahmen und Koordinatentisch ermdg-
licht eine hohe Achsengeschwindigkeit und
Beschleunigung und damit eine hohe Pro-
duktivitat”, betont Stephan Schwarz, Ge-
schéftsfuhrer der Finn-Power GmbH in
Hallbergmoos. ,,Zudem trégt sie zu einer
hohen Stanzqualitat und Werkzeugstand-
zeit bei.”

Beim Markieren
sind bis zu
3000 Hibe/min mdglich

Fur Heavac erwies sich die Neuanschaf-
fung nicht nur als schneller und kosten-
gunstiger, sondern mit einer Stanzkraft von
300 kN Uber den gesamten Hub auch als
starker als die Wetthewerbssysteme. Mit
ihrer schnellen Hydraulik schafft sie bis zu
1100 Nibbelhtibe/min und 420 Stanzhiibe/
min bei 25-mm-Schritten. Beim Markieren
sind bis zu 3000 Huibe/min mdglich.

Dank des servokontrollierten Stanzhubs
lassen sich Hubgeschwindigkeit und -posi-
tion individuell in beide Richtungen einstel-
len. So kénnen langsame Hubgeschwindig-
keiten gefahren werden, um beispielsweise
beim Einsatz groRer Werkzeuge den
Gerduschpegel zu senken. Die program-
mierbare Hublange und -geschwindigkeit
bietet aullerdem viele Mdglichkeiten, um
Umformungen bis zu 16 mm Hoéhe herzu-
stellen. ,,Dies reicht bis zu Biegeoperatio-
nen, flir die sonst Gesenkbiegepressen er-
forderlich wéren“, hebt Schwarz hervor.
Das optionale indexierbare Umformen
von unten nach oben, das in dieser Form
nur Finn-Power bietet, tragt nicht nur zu
mehr Flexibilitat bei: Die hydraulische Be-
wegung des Matrizenhalters verhindert
Beschadigungen wie Verkratzen des Blechs
oder Verbiegen des Teils, die durch die her-
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Spanlose Fertigung

Die servoangetriebene Gewindeeinheit mit
sechs Stationen ist separat am Revolvertel-
ler angebracht. So gehen keine Werkzeug-

platze verloren

Beim Einsatz von Multi-
tool-Stationen kann der
Anwender den Werkzeug-
Revolver potenziell mit
Uber 200 Werkzeugen bei
Durchmessern bis zu

89 mm bestilicken

kédmmlichen hohen Umformmatrizen aus-
geldst werden.

Die spezielle Konstruktion des auf hohe
Genauigkeit hin ausgelegten Werkzeug-
Revolvers erlaubt die kundenspezifische
Konfiguration des Tellers und den Einsatz
vorhandener Werkzeugsysteme. Beim Ein-
satz von Multitool-Stationen kann der An-
wender den Revolver potenziell mit tiber
200 Werkzeugen ausstatten, wobei das
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Eine der Starken der Re-
volver-Stanzanlage C5
Compact Express: Sie ist
einfach und komfortabel
zu bedienen und zu warten
(Bilder: Finn-Power)

grofRte einen Durchmesser von 89 mm ha-
ben kann. ,,Damit bietet die C5 deutlich
mehr Moglichkeiten als Wettbewerbs-
systeme*, ist Schwarz sicher. Die Werkzeu-
ge lassen sich aufgrund des Revolvertellers
innerhalb von 1 bis 3 s wechseln.

Von den 20 vorhandenen Stationen des
Werkzeug-Revolvers kénnen bis zu zehn
mit Dreh- (oder Index)-Stationen bestiickt
werden. Sie halten die Set-up-Zeit niedrig



und tragen zu einer schnellen, flexiblen
Fertigung bei. ,,Keine andere Revolverstan-
ze bietet eine vergleichbare Zahl an Dreh-
stationen und eine entsprechend hohe
Vielseitigkeit“, weil der Finn-Power-Chef.
,»In jeder Drehstation kann die volle Tonna-
ge eingesetzt werden — und zwar bei jeder
WerkzeuggroRe und bei maximaler Blech-
dicke.”

Die am Revolverteller separat angebrachte
servoangetriebene Gewindeeinheit mit
sechs Stationen gefiel Heavac-Chef Rutten
besonders: ,Da wir keine Gewindemut-

Die programmierbare Lange und Ge-
schwindigkeit des Stanzhubs bietet viele
Mdglichkeiten, um Umformungen bis zu
16 mm Hohe herzustellen

tern mehr einsetzen miissen, sparen wir
Zeit und Geld.” BeiVorlochung lassen sich
mit den sechs Rollformsystemen pro
Minute 20 bis 30 Gewinde einbringen.

Die mit einer 2584 mm langen X-Achse
ausgestattete Maschine kann Mittelformat-
Blech bearbeiten. Durch automatisches
Nachsetzen lasst sich der Arbeitsbereich
erweitern. Fertig bearbeitete Teile bis
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Spanlose Fertigung i
500 mm x 500 mm Kan- i
tenldnge konnen ber ei- Techr"SChe Daten
ne spezielle Klappe vom
Bearbeitungstisch  Uber | stanzanlage C5 Compact Express
eine Rutsche abtranspor-
tiert und anschlieBend | max. BlechgroBe (X xY) mm | 2530 x 1270
gestapelt  entnommen
werden. min. BlechgréBe (X xY) mm 300 x 100
Zu den Stérken der Anla- _ .

. . . Blechdicke mm 0,5 bis 8
ge zahlt ein rationelles
AUtomaUOnSSySter_n far max. Positioniergeschwindigkeit m/min 108
das Materialhandling, das
voll integriert und daher | Stanzkraft kN 300
besonders  platzsparend
ist. Somit benbtigt die au- max. Stanzgeschwindigkeit (1-mm-Schritte) Hibe/min | 1100
tomatisierte Anlage m,l,t max. Stanzgeschwindigkeit (25-mm-Schritte) Hiibe/min | 420
54 m2 kaum mehr Stellfla-
che als die Stand-alone- | AnzahlWerkzeugstationen 20
Version des Stanzsystems.
Fir Heavac heilRt auto- | max. Stempeldurchmesser mm 89
matisierte Fertigung per- .
S onalsparen de Ferti gung: max. Kapazitat Be- und Entladestation kg 3000
Ein Mitarbeiter ka|_1n oh- e TR i 200
ne Probleme zwei Anla-
gen bedienen oder bei |steliflache m2  [53,25

Bedarf andere Aufgaben
erledigen. Den Nieder-
landern kam Uberdies entgegen, dass die
kompakte Neuerwerbung von einer Seite
aus zu Be- und Entladen ist. ,,So konnten
wir sie bequem in einer Ecke unserer Hal-
le unterbringen®, berichtet Han Rutten.
Fur die Finn-Power-Anlage sprach aufer-
dem, dass sie einfach und komfortabel zu
handhaben ist.,,Die zugehdrige Software war
leichter anzuwenden und an unsere Verhalt-
nisse anzupassen als die anderer Stanzsyste-
me*,so Rutten.,,Das Programmieren ist ganz
einfach. Wir brauchen nur Zahlen einzuge-
ben, den Rest erledigt die Software.”

Gehause fur Bus-Heizung
Werkstoff: AIMg3, Blechdicke: 1,5 mm

Fertigung mit bisher eingesetzter
Stanzmaschine:

Abfall-Anteil: 30 %

Produktionskosten: 57,30 Euro
Fertigung mit Stanzanlage C5
Compact Express:

Abfall-Anteil: 18 %

Produktionskosten: 46,15 Euro

Mit der Stanzanlage C5 Compact Express
lassen sich Geh&use fur Bus-Heizungen
kostengunstig herstellen (Bild: Heavac)

Fur die Heavac-Verantwortlichen spielten
jedoch nicht nur die Wirtschaftlichkeit und
Nutzerfreundlichkeit eine Rolle, sondern
auch die optische Erscheinung: ,,Das mo-
derne Design der Anlage hat uns von An-
fang an gefallen.” Es ist eben wie beim FuB3-
ball: Fir Hollander ist nicht nur das Resul-
tat wichtig — es soll auch schon aussehen.
Von unserem Redaktionsmitglied
Dr. Bernhard Reichenbach
bernhard.reichenbach@konradin.de
Finn-Power zeigt die C5-Stanzanlage auf der
Messe Euroblech in Halle 12, Stand D70

Kosten + Nutzen
Vorte“e
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