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LASERSCHNEIDANLAGEN ZUR
HERSTELLUNG VON PLATINEN
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FORMING THE FUTURE

LASERSCHNEIDEN MIT DYNAMICFLOW TECHNOLOGIE.

WERKZEUGFREIES SCHNEIDEN IM PRESSWERK.

DynamicFlow Technologie (DFT) steht fiir das hochproduktive und werkzeugfreie Schneiden durch

Laser, direkt vom kontinuierlich laufenden Stahl- oder Aluminium-Coil.

scHULER T2

SCHNEIDEN VON PLATINEN OHNE WERKZEUG.

Schuler ist es gelungen, auBerst leistungsfahige Faser-
laser fiir das CNC-basierte, kontinuierliche Schneiden
vom Materialband einzusetzen. Die hohe Ausbringung,
Schnittqualitat und Konturgenauigkeit haben diese neue

Technologie zu einer realen Alternative zu konventionellen,

werkzeuggebundenen Schneidsystemen im Presswerk
gemacht. Dieses Verfahren hat sich bereits bei der
Bearbeitung unterschiedlicher Materialien bewahrt.

Durch die langjahrigen Erfahrungen mit den Anforderun-
gen der Automobilindustrie konnte ein hochflexibles und
produktives Fertigungssystem geschaffen werden, das
einen Meilenstein in der Herstellungskette moderner

Automobile darstellt.



ANFORDERUNGEN AN DIE ANLAGENTECHNIK / LASERSCHNEIDANLAGEN ZUR HERSTELLUNG VON PLATINEN

PLATINENHERSTELLUNG HEUTE.
EINSATZ VON WERKZEUGEN BESTIMMT DAS BILD.

Rund 20 bis 30 Prozent der eingesetzten Werkzeuge im heutigen Presswerk sind Werkzeuge zum

Schneiden von Blechplatinen fir den spateren Umformprozess.

Die Form bestimmt den Prozess. So werden einfache
Platinenformen wie Rechteck-, Parallelogramm- und
Trapezplatinen gangigerweise auf schnell laufenden
Platinenschneidanlagen mit Schere oder auf Anlagen mit
Presse und ausgeriistetem Schwenkwerkzeug herge-
stellt. Aufgrund der geringen Anforderungen in der
Herstellung setzen viele OEMs auch auf eine externe
Beschaffung solcher Platinen liber Zulieferunternehmen.

Formplatinen dagegen bendétigen ein individuell her-
gestelltes Schneidwerkzeug. Sowohl die Herstellung als
auch die Wartung dieser Werkzeuge ist zeit- und kosten-
intensiv. Insbesondere Konturanderungen sind nur durch
aufwendige Anpassungen des Werkzeugs maglich. Werk-
zeugkosten (Herstellung, Anpassung, Lagerhaltung) sowie
der Grad der Materialausnutzung machen dabei aktuell
einen nicht unerheblichen Anteil an den spateren Stiick-

kosten der Platinen aus.

Qualitat und Flexibilitat als zentrale Anforderungen.

Eine perfekte AuBenhautqualitat ist ein zentraler Anspruch
im Automobilbereich. Platinen fir die Herstellung von
Automobilen unterliegen einem sehr hohen Anspruch an
die Oberflachen- und Schnittqualitat. Hieraus ergeben sich

wiederum hohe Anforderungen an die Anlagentechnik.

Auch die Verarbeitung unterschiedlichster Materialien wie
Stahl, Aluminium oder hochfeste Stahle auf einer einzigen
Fertigungsanlage gehdrt heute zu den Standardanforde-
rungen im Rahmen der Anlagenflexibilitat. Neue Material-
kombinationen, wie z.B. AlSi-Legierungen, stellen diese

Flexibilitat vor weitere Herausforderungen.

J a Fan,

Die Anforderung: perfekte Platinenqualitat bei unterschied-
lichstem Materialeinsatz.



FORMING THE FUTURE

DIE ZUKUNFT IM PRESSWERK.
LASERSCHNEIDEN VON PLATINEN.

Hochste Flexibilitat in der Konturgestaltung. Die Platinen-
konturen werden beim Laserschneiden auf einem zur
Anlage gehorenden Programmierplatz programmiert.
Diese Konturen konnen geladen, jederzeit verandert und
abgespeichert werden. Die hieraus resultierende Flexibili-
tat verkirzt den Entwicklungsprozess der Platinen er-
heblich und ermdoglicht eine schnelle, bedarfsorientierte
Fertigung. Dies erleichtert die Produktionsplanung, re-
duziert Lagerflachen und Logistikaufwand. Die einfache
Konturanpassung kommt auch dem Optimierungsbedarf
im Umformprozess entgegen und bietet dariber hinaus
neue Maglichkeiten, unterschiedlichste Konturen aus
maximal ausgenutzten Coilbreiten zu schneiden.

Optimale Materialausnutzung am laufenden Band. Im
laufenden Prozess direkt vom Coil geschnitten: Dadurch
sind Materialeinsparungen von bis zu 10 Prozent realisier-
bar, im Vergleich zum bisher tblichen Laserschneidverfah-

ren, bei dem Rechtecktafeln zum Einsatz kommen.

Die Form und der Materialausnutzungsgrad einer Platine
unterliegen heute auBerdem Einschrankungen durch die
Werkzeuggestaltung. Viele Bauteile werden schlichtweg
vom Rechteck oder Trapez gefertigt, da diese einfach

herzustellen sind.

Die durch eine CNC-Programmierung entstehende

Flexibilitat in der Konturgestaltung ermoglicht ein neues

Potenzial fiir eine einfach zu realisierende optimale

Materialausnutzung aufgrund von:

- optimaler Verschachtelung der Platine auf der
Materialbahn

* Kombination von mehreren Bauteilen auf einer
Materialbahn

» Anordnung der Platinen in verschiedenen Winkeln

+ Entfall der Trennstege zwischen den Bauteilen

* Reduzierung der Coil-Vielfalt durch freies Anordnen

der Platinen

Eine freie Programmierbarkeit wird die zukiinftige Formgebung
von Platinen verandern.

35°= max. Winkelvon
Schere/SWZ

Konventionelle Schneidanlage Schere/Schwenkwerkzeug

Materialeinsparung:

40°= optimierter Winkel

Schneidanlage mit Laser

optimiertes ,Nesting” durch
flexiblen Laserschnitt/keine
Einschrédnkung durch WKZ

Laseroptimierte Platinenkontur.
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DIE ZUKUNFT IM PRESSWERK / LASERSCHNEIDANLAGEN ZUR HERSTELLUNG VON PLATINEN

Bis zu Uber 90 Prozent der Platinenkosten werden durch
den Materialpreis bestimmt. Will man diese Kosten senken,
so ergibt sich die gréfite Hebelwirkung bei der Reduzierung
des Schrottanteils. Schon bei einem reduzierten Schrott-
anteil von 1 Prozent kdnnen sich bei einer Schneidanlage

Einsparungen bis zu 1 Mio. Euro pro Jahr ergeben.

Reduzierte Gebaude- und Logistikkosten. Die Platinen-
schneidanlage mit Laser von Schuler kann ohne Unter-
geschoss und ohne aufwendige Fundamentierungen
installiert werden. Der Aufwand fir den Transport, die
Lagerung und die Instandhaltung der bis zu 40 Tonnen
schweren Schneidwerkzeuge entfallt komplett. Durch die
einfache Installation der Anlage kann eine Platinenproduk-
tion auch in schlichten Hallen und kleineren Presswerken
realisiert werden, was die Inhouse- bzw. Next-Door-Pro-
duktion wieder interessanter werden lasst, da dann auf
den kostenintensiven Versand der Platinenstapel verzich-

tet werden kann.

Mehr Rentabilitat im Presswerk. Am Ende eines jeden
Fertigungsprozesses steht immer die Rentabilitat. Plati-
nenkosten werden nicht nur durch Schneidkosten, sondern
insbesondere auch durch Material, Qualitat, Werkzeugin-
standhaltung, Produktionszeit, Personal und Logistik
definiert. Betrachtet man also die gesamte Auswirkung
eines werkzeugfreien Fertigungssystems auf den Herstel-
lungsprozess, so ergeben sich hohe Einsparungen im
Vergleich zu den konventionellen, werkzeuggebundenen

Herstellungsverfahren.

Vorteile des Laserschneidens mit

DynamicFlow Technology:

- glinstiger Platinenpreis

 schnelle Produktentwicklung

- hohe Flexibilitat

- reduziertes Investitionsvolumen fiir das Presswerk

Materialeinsparung Platinenfertigung vom Coil / von der Tafel.

el

Ausbringungsoptimierte Schneidkontur und bessere Ausnutzung
des Coilmaterials durch neue Nesting-Mdglichkeiten.
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FORMING THE FUTURE

DIE ANLAGE.

LASERSCHNEIDEN MIT DYNAMICFLOW TECHNOLOGIE.

Materialzufihrung vom Coil. Die ristzeitoptimierte
Bandanlage fiir Coils bis 35 Tonnen und Bandbreiten bis
2.150 mm sorgt fir schonenden Materialtransport, hohe
Planlage und optimalen Materialvorschub in die
Laserzelle.

Die CNC-Programme fiir die Platinenkonturen werden
offline mithilfe einer benutzerfreundlichen Anlagensoft-
ware erstellt. Alle produktspezifischen Parameter konnen

einfach geladen und schnell verandert werden.

Laserzelle. In der Laserzelle schneiden mehrere hochdy-
namisch und zeitgleich verfahrende Laserschneidkdpfe die
programmierte Platinenkontur aus dem kontinuierlich
laufenden Materialband. Die Schneidgeschwindigkeiten
kénnen hierbei tiber 100 m/min liegen. Das Material wird
durch das Transportsystem und den dynamischen
Schneidspalt vor Prozessverschmutzungen geschiitzt.

Platinenumsetzung. Nach dem Schneiden wird die fertige
Platine automatisch vom Materialrest (Schrott) getrennt
und - anwendungsspezifisch - unterschiedlichen Stapel-
systemen zugefiihrt. Hochwertige Reinigungsoptionen fur
Bander und Platinen gewahrleisten die hohe Oberflachen-

glite von AuBenhautplatinen.

Platinenstapler. Fir das Stapeln von Platinen stehen
material- und produktspezifische Staplervarianten zur
Verfligung.

Flexible Produktion vom laufenden Band.

LASERZELLE

il

Laser 1und 3. Laser 2.




DIE ANLAGE / LASERSCHNEIDANLAGEN ZUR HERSTELLUNG VON PLATINEN

Laserzelle. Stop2Drop-Stapler fiir kantenschonendes Abstapeln.

AUS ALLES WIE GEWOHNT WIRD ALLES WIE GEWUNSCHT.

ENTDECKEN SIE JETZT IHRE VORTEILE MIT DEM NEUEN ” © wore NFoRMATION

SCHULER SERVICE.

Service - Made for you steht exakt fir den auf Sie zugeschnittenen Service. SERVICE
Ganz gleich mit welchem Pressen- und Anlagentyp Sie arbeiten. MADE
Schnell. Kompetent. Verlasslich. FOR YOU




Schuler bietet kundenspezifische Spitzentechnologie in allen Bereichen der Umformtechnik — von der vernetzten Presse
bis hin zur Presswerksplanung. Zum Produktportfolio gehdren neben Pressen auch Automation, Werkzeuge, Prozess-
Know-how und Service fiir die gesamte metallverarbeitende Industrie. Innerhalb der Metris-Plattform von ANDRITZ
biindelt Schuler digitale Losungen zur Vernetzung der Umformtechnik und entwickelt diese standig fort, um die Produktivitat
und Verfiigbarkeit der Anlagen weiter zu verbessern. Fir Gigafabriken zur Batterieproduktion bietet Schuler Equipment und
Service in den Prozessschritten Zellassemblierung und -formierung. Zu den Kunden zahlen Automobilhersteller und
-zulieferer sowie Unternehmen aus der Schmiede-, Hausgerate- und Elektroindustrie. Pressen aus dem Schuler-Konzern
pragen Minzen fir mehr als 180 Lénder. Schuler wurde 1839 am Hauptsitz in Goppingen (Deutschland) gegriindet und ist
mit rund 5.000 Mitarbeitern an Produktions-Standorten in Europa, China und Amerika sowie Service-Gesellschaften in

liber 40 Landern vertreten. Das Unternehmen ist Teil des internationalen Technologiekonzerns ANDRITZ.

Schuler Pressen GmbH
Louis-Schuler-Strafie 1

91093 Hef3dorf

Deutschland

Telefon Vertrieb +49 9135 715-317
Telefon Service +49 9135 715-358
Fax +49 9135 715-109

( MORE INFORMATION c FOLLOW US

info.automation@schulergroup.com

www.schulergroup.com
www.schulergroup.com/
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