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Als Technologie- und Weltmarktfiihrer in der Umformtechnik bietet wir Pressen,
Automationslosungen, Werkzeuge, Prozess-Know-how und Service fir die gesamte
metallverarbeitende Industrie und den automobilen Leichtbau. Zu unseren Kunden
zahlen Automobilhersteller und -zulieferer sowie Unternehmen aus der Schmiede-,
Hausgerate-, Verpackungs-, Energie- und Elektroindustrie. Schuler ist fiihrend bei
Minzpragepressen und realisiert Systemldsungen fir diverse Hightech-Branchen.
Mit ca. 6.600 Mitarbeitern ist unser Unternehmen in rund 40 Landern prasent und
gehort mehrheitlich zur 6sterreichischen ANDRITZ-Gruppe.

Wir unterstitzen Sie in allen Phasen eines Projekts - von der Planung neuer Presswerke
bis hin zur Integration von Umformanlagen in vorhandene Strukturen. In enger Abstim-
mung mit Ihren Planungsabteilungen, dem technischen Einkauf, dem Presswerk und der
Instandhaltung realisieren wir die Montage, Inbetriebnahme und den Produktionsanlauf
der Anlagen und Automationskomponenten. Dabei profitieren Sie vom umfangreichen
Know-how unserer Projektteams aus Installationen auf der ganzen Welt. Auch bei der
Modernisierung, dem Umbau, der Verlagerung und der Leistungssteigerung vorhandener
Umformanlagen sind wir im taglichen Gesprach mit Ihnen, den Anwendern mechanischer
und hydraulischer Pressentechnik. Gemeinsam realisieren wir Ldsungen zur Steigerung
der Wirtschaftlichkeit im Presswerk.

Verschaffen Sie sich einen Uberblick iber unser Leistungsspektrum: Wo Tag fiir Tag
hochste Teilequalitat, maximale Anlagenverfligbarkeit und sichere Pressentechnik
gefordert sind, sind wir zu Hause - vom Schneiden der Platinen tiber den Umformprozess
bis zum Abstapeln der fertigen Bauteile. Auf die Anforderungen der Zukunft - z. B. den
verstarkten Einsatz hoch- und hoherfester Stahle oder die Integration weiterer Verfahrens-

schritte in den Umformprozess - haben wir mit unseren Lésungen die richtige Antwort.

Fordern Sie uns heraus.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com
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AUF EINEN BLICK

PLATINENSCHNEIDANLAGEN

Platinenschneidanlagen von Schuler bieten die vollstédndige PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT 10
Prozesskette - vom Coil bis zum Platinenstapel - aus einer PRESSE

Hand. Sie arbeiten mit modernsten Sicherheits- und

Steuerungskonzepten. Ihr modularer Aufbau ermaglicht PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT 1
individuell auf den Anwender zugeschnittene Losungen. QUERTEILSCHERE

Alle Anlagenkomponenten sind in der Praxis bewahrt,

exakt aufeinander abgestimmt und stehen fiir hchste PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT 12
Verfligharkeit und Zuverlassigkeit. Erweiterungen zur LASERZELLE

Verarbeitung von Aluminium und hochfesten Stahlen sind
einfach nachzuristen. Und egal, wo die Schuler Anlage
zum Einsatz kommen soll - unsere Serviceleistungen
sind weltweit verfligbar.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Automotive
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PLATINENSCHNEIDANLAGEN

INDIVIDUELLE LOSUNGEN,

FLEXIBEL IN DER ANWENDUNG

Platinenschneidanlage mit Servopresse.

MAXIMALE AUSBRINGUNG MIT SERVODIREKT-PRESSEN
Neben dem Einsatz konventioneller Pressen (mechanisch
oder hydraulisch) werden Anlagen zur Herstellung von
Formplatinen heute bevorzugt mit Servopressen aus-
geristet. Durch die ServoDirekt Technologie von Schuler
konnen Bewegungsablaufe der Presse individuell an die
verschiedenen Schneidwerkzeuge angepasst werden. Zum
einen werden dadurch Ausbringungsleistung und Lebens-
dauer der Werkzeuge deutlich gesteigert. Zum anderen
sind die Anlagen mit dieser Technologie fiir die Verarbei-
tung unterschiedlichster Materialien, wie Aluminium oder
hochfeste Stahle, ausgelegt. Auch oberflachenempfind-
liches Material lasst sich mit einer Pressenschnittlinie
bei hochster Ausbringungsleistung schonend verarbeiten.

Alle vor- und nachgelagerten Automationskomponenten,
etwa der mit Servomotoren direkt angetriebene Walzen-
vorschub oder der flexible Stop2Drop-Stapler, unter-
stlitzen die grofle Pressenleistung und sorgen fir leis-
tungsstarke Dynamik im Platinenschnitt. Ein hoher
Automationsgrad sichert den schnellen Produktwechsel
und einen reibungslosen Produktionsprozess.
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Platinenschneidanlage mit Querteilschere.

PLATINENSCHNEIDEN MIT QUERTEILSCHERE -

DIE LOSUNG FUR EINFACHE SCHNITTFORMEN

Fir die Herstellung von Rechteck-, Trapez- oder Bogen-
schnittplatinen bietet Schuler Platinenschneidanlagen, die
mit Querteilscheren ausgeristet sind. Beschrankt sich der
Herstellungsprozess auf einfache Schnittformen, sind
Querteilscheren die ideale Losung - sowohl hinsichtlich
ihrer Anschaffungskosten als auch hinsichtlich ihrer
Ausbringungsleistung. Die Scheren kénnen optional mit
einem automatischen Werkzeugwechsel ausgestattet

werden.

LASERSCHNEIDEN: FLEXIBLE PRODUKTION,
KOMPAKTES ANLAGENDESIGN
Platinenschneidanlagen mit Laser eignen sich insbeson-
dere auch fiir Produktionsabldufe mit haufigen Produkt-
wechseln, da beim Laserschneiden keine Werkzeuge

Platinenschneidanlage mit Laserzelle.

zum Einsatz kommen. Damit entfallt eine Investition in
Werkzeuge, Werkzeuginstandhaltung und Werkzeug-
lagerhaltung vollstandig. Durch ihre kompakte Bau-
weise ist die Anlage bei geringen Platzverhaltnissen und
geringen Hallenhdhen einsetzbar. Mit ihrer innovativen
DynamicFlow Technologie bietet sie hdchst flexible
Produktionsbedingungen bei vergleichsweise niedrigen
Investitionskosten. Die Laserschneidanlage verarbeitet
unterschiedlichste Materialien wie Aluminium oder
hochfeste Stahle und stellt auch bei oberflachenempfind-

lichen AuBBenhautplatinen eine hohe Produktivitat sicher.
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PLATINENSCHNEIDANLAGEN

PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT PRESSE

SDT

ServoDirekt Technologie

scHULER Ta

G (B

Schnittformen bei Einsatz von Presse mit Werkzeug (Hubzahl max. 105 min).

Werte basieren auf Stapler-Ausfiihrung

AUSBRINGUNGSLEISTUNG PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT SERVOPRESSE STOPADROP & FLY FADROP
Vorschublange [mm] 300 500 750 1.000 1.500 2.000 2.500 3.000 3.500 4.000 4.500
Servopresse Basisversion [Hub /min] 75 73 66 61 51 43 38 31 28 27 24
Servopresse mit héherer Motorisierung [Hub /min] 93 82 73 67 51 43 38 31 28 27 24
DIE VORTEILE

- |deal fiir die Produktion von Formplatinen
- Hohe Ausbringungsleistung
- Hoher Automatisierungsgrad

- Werkzeugschonend durch ServoDirekt Technologie
- Bewdhrte Technologie
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PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT QUERTEILSCHERE

[

D |

Schnittformen bei Einsatz von Querteilschere (Hubzahl max. 120 min-).

Werte basieren auf Stapler-Ausfiihrung

AUSBRINGUNGSLEISTUNG PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT VIER-SAULEN-QUERTEILSCHERE STOPEIDROP & FLY FADROP

Vorschubldnge [mm] 300 500

750 1.000 1.500 2.000 2.500 3.000 3.500 4.000 4.500

Querteilschere [Hub/min] 108 90

77 68 51 43 38 il 28 27 24

DIE VORTEILE

- |deal fur die Produktion von Rechteck-,
Trapez- oder Bogenschnittplatinen
- Attraktives Preis-Leistungs-Verhaltnis

- Hohe Ausbringungsleistung
- Hoher Automatisierungsgrad
- Bewahrte Technologie
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PLATINENSCHNEIDANLAGEN

PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT LASERZELLE

DF T

DynamicFlow Technologie

E | —

|

SMWWQ

Schnittformen bei Einsatz von Laserschneidkopfen.

AUSBRINGUNGSLEISTUNG
PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT LASER

Die Ausbringungsleistung einer Laseranlage ist immer
in Abhangigkeit von Blechdicke, Platinenkontur und
Laserleistung zu sehen. Gerne ermitteln wir auf Basis
Ihrer Produktdaten die fiir Sie mogliche Ausbringung.

DIE VORTEILE

www.schulergroup.com/
Laserblanking

- Geeignet fur alle Platinenformen

- Keine Kosten fiir Werkzeuge und Werkzeuglagerhaltung

» Schneller Produktwechsel, dadurch hohe Verfligbarkeit

- Anpassung von Platinenkonturen nach Produktionsanlauf
- Gleichzeitige Produktion unterschiedlicher Platinenformen

- Reduzierte Materialkosten

- Hohe Energieeffizienz

- Reduziertes Investitionsvolumen
- Platzsparendes Anlagendesign
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PLATINENSCHNEIDANLAGE MIT SERVODIREKT TECHNOLOGIE

IN DER PRAXIS

KUNDE: AUTOMOBILZULIEFERER, VOLKSREPUBLIK CHINA

Abwickelhaspel
Bandeinfiihrung
Schopfschere

Bandwaschmaschine
Richtmaschine
Schlaufengrube

SNk~

7. Walzenvorschub
8. Teleskoprollengang mit

Restbandvorschub

9. Schneidpresse mit

ServoDirekt Technologie
10. Schneidwerkzeug

11.

12.

13.
14.
15.

Teleskopférderer
Vakuumgebldse zum Stapeln
von Aluminiumplatinen
Platinenstapler
Stapelwagen
Hydraulikaggregat

DIE ANFORDERUNGEN
Lieferung einer Platinenschneid-
anlage zur Produktion von Form-
platinen mit kiirzesten Stillstands-
zeiten beim Coil-Wechsel.
- Schneiden von Stahl, Aluminium
und hochfesten Stahlen bis
1.200 Newton /Quadratmillimeter
- Bandbreite: 2.150 Millimeter
- Banddicke: 0,5 bis 2,5 Millimeter
- Coil-Gewicht: 35 Tonnen

DIE LOSUNG

Voll automatisierte Platinen-

schneidanlage mit Schneidpresse

in ServoDirekt Technologie.

- Coil-Ladewagen fiir zwei Coils

- Verfahrbare Haspel fiir 35 Tonnen

= Einflihrvorrichtung mit Schmutz-
und Sauberwalzen

- Schopfstation

+ Bandwaschmaschine

- Bombierbare Richtmaschine mit

zwei Kassetten (17 Walzen)

» Schlaufenausristung

- Walzenvorschub mit Schweif3-

nahterkennung

» Schneidpresse mit 8.000 Kilonewton

in ServoDirekt Technologie

- Staplerin Fly2Drop- und Stop2Drop-

Staplertechnologie (energieeffi-
ziente Unterdruckerzeugung durch
Geblase)
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AUF EINEN BLICK

HYDRAULISCHE PRESSEN

Sie missen flexibel sein. Wir haben die Maschinen dafiir. HYDRAULISCHE PRESSEN 16
Hydraulische Pressensysteme von Schuler Giberzeugen

mit ihrer auBergewdhnlichen Vielseitigkeit, die Ihnen PRESSEN FUR DIE 19
die effiziente Serienfertigung eines breiten Bauteilspek- NON-AUTOMOTIVE INDUSTRIE

trums ermaglicht - von der Platine bis hin zum fertigen

Teil. Dabei sorgen innovative Hydrauliklosungen fir HYDRAULISCHE TRANSFERPRESSEN 21

gesteigerte Ausbringungsleistungen, Produktionssicher-
heit und beste Qualitat. Ob in der klassischen Blech-
umformung, beim Werkzeug-Tryout, beim Formharten,
in der Innenhochdruckumformung, beim Feinschneiden
oder der Verarbeitung faserverstarkter Kunststoffe:
Hydraulische Pressen von Schuler halten jeder Heraus-
forderung stand - sieben Tage die Woche, rund um

die Uhr.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Hydraulic_Press
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HYDRAULISCHE PRESSEN

FLEXIBLER EINSATZ BEI HOHER

PRODUKTIONSSICHERHEIT

Automatisierte Fertigungszelle zur Herstellung von
Automotive-Teilen.

DIE VORTEILE

WIRTSCHAFTLICH, FLEXIBEL UND
PRODUKTIONSSICHER

Hydraulische Pressen bieten aufgrund ihrer Vielseitig-
keit ein breites Anwendungsspektrum im Presswerk.
Sie kénnen als Einzelpresse, automatisiertes Pressen-
system, Transferpresse oder Tryout-Presse eingesetzt
werden. In Kombination mit Bandanlage, Platinenlader
oder Drei-Achs-Transfer entstehen so schlisselfertige
Systemldsungen zur wirtschaftlichen Teilefertigung.
Diese sind modular aufgebaut und bieten dem Anwender
viele Erweiterungsmoglichkeiten.

Ausgestattet mit hydraulischem Tischkissen, Schnittschlag-
dampfung, StoBelparallelregelung und Stufenschaltung
bieten hydraulische Pressen alle Voraussetzungen fir
eine effiziente Produktion im Zulieferpresswerk. Ein
Datenanalysesystem unterstitzt den Pressenbediener bei
der einfachen Fehlerdiagnose des gesamten Systems und
steigert die Produktivitat durch Prozessoptimierung.

- Als Einzelpresse, als Pressensystem oder als
Transferpresse einsetzbar

- Fertigungsalternative fir ein breites Teilespektrum

» Erhohung der Ausbringung durch dynamische
Stufenschaltung

- Benutzerfreundliche Bedienoberflache

* Hohe Flexibilitat durch Schnittschlagdampfung und

hydraulisches Tischkissen

- Parallelregelung steigert Teilequalitat und schont

die Werkzeuge

-+ Prazise Achtfach-StoBelfihrung
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HPX-Presse. HPX-Pressen fir ein breites Bauteilspektrum.

MODELLUBERSICHT HYDRAULISCHER PRESSEN

Modell HPX-250 HPX-400 HPX-630 HPX-800 HPX-1000 seitlicher Durchgang
Presskraft [kN] 2.500 4.000 6.300 8.000 10.000 [mm]
Tischlange [mm] Tischbreite [mm] Standard Optional
1.300 - = = -
1.000 600 800
1.600 1.600 = = -
2.000 2.000 2.000 = -
1.300 850 1.100
- 2.500 2.500 2.500 -
- - 2.500 2.500 2.500
1.600 1.000 1.300
- - 3.000 3.000 3.000
600/900 800/1.200 800/1.200

Hub/Einbauhdhe [mm]
900/1.200 1.000/1.500 1.000/1.500

Auf Anfrage sind HPX-Pressen mit alternativen Tischgrof3en und Presskraften als Sonderausfiihrung lieferbar.
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HYDRAULISCHE ZIEHPRESSE ZUR HERSTELLUNG VON SCHWELLERN

IN DER PRAXIS

KUNDE: AUTOMOBILZULIEFERER, TSCHECHISCHE REPUBLIK

Hydraulische Presse zur Fertigung von Die maximale Ausbringungsleistung der Halbautomatischer Werkzeugwechsel
Seitenschwellern und Dachspriegeln. Anlage betrdgt 12 Hiibe/Minute. in 15 Minuten.

DIE ANFORDERUNGEN
Lieferung einer Produktionsanlage zur Fertigbearbeitung vorgeformter
Seitenschweller und Dachspriegel.

- Ubernahme des vorgeformten Rohlings
- Transfer der Bauteile durch die Presse

+ Lochen und Umformen von vorgegebenen Konturen

DIE LOSUNG
Hydraulische Stanz- und Pragepresse mit Drei-Achs-Greifertransfer,
Stanz- und Umformwerkzeugen.

- Presskraft: 2.500 Kilonewton

+ Tischgrofe: 2.500x 1.300 Millimeter

- StoBelparallelhaltung mit Spindelverstellung

- Ubernahme des rollprofilierten Vormaterials von einem Roboter
- Transfer der Teile in die Presse und durch die Werkzeugstufen

- Halbautomatischer Werkzeugwechsel in 15 Minuten

- Maximale Ausbringungsleistung: 12 Hibe/Minute
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PRESSEN FUR DIE NON-AUTOMOTIVE INDUSTRIE

Automatisierte hydraulische Pressenlinie zur Fertigung von
Edelstahlspilbecken.

DIE VORTEILE

HYDRAULISCHE PRESSEN FUR DIE

NON-AUTOMOTIVE INDUSTRIE

Auch fir die Hausgerateindustrie und fiir Hersteller von
Bauteilen aus Edelstahl sind hydraulische Pressen eine
wirtschaftliche Lésung fir unterschiedlichste Fertigungs-
aufgaben. Sowohl Einzelpressen als auch automatisierte
Fertigungssysteme starken die Wettbewerbsfahigkeit
der Anwender. Die Anlagen zeichnen sich durch optimale
Reproduzierbarkeit, hohe Verfiigharkeit, schnellen
Werkzeugwechsel sowie die unkomplizierte Anpassung
an veranderte Produktionsbedingungen aus.

Vorgedachte Pressenkonfigurationen in Verbindung mit
unterschiedlichsten Automationsbausteinen und Werk-
zeugwechselkonzepten ermaglichen es, auf individuelle
Fertigungsbedirfnisse einzugehen. Die Anlagen zeichnen
sich auBerdem durch einen hohen Bedienkomfort aus.

- Zuverlassige Anlagen mit hoher Verfligharkeit

- Maximale Flexibilitat

- Optimale Anlagenkonfiguration aus erprobten
Komponenten

- Hohe Wartungsfreundlichkeit durch gute Zuganglichkeit

aller Bauteile

* Hohe Teilequalitat aufgrund robuster Bauweise
* Prozessanalysen mit integriertem Datenanalysesystem
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HYDRAULISCHE PRESSE ZUR HERSTELLUNG VON WARMETAUSCHERPLATTEN

IN DER PRAXIS

KUNDE: HERSTELLER VON WARMETAUSCHERPLATTEN

Hydraulische Pragepresse. Presskraft: Vollautomatisches Fertigungssystem zur Warmetauscherplatten in unterschied-
25.000 kN. Herstellung von Warmetauscherplatten. lichen Baugréfen.
DIE ANFORDERUNGEN DIE LOSUNG DAS FERTIGUNGSSYSTEM
Die Anforderungen an die voll auto- Im Mittelpunkt des voll automatisierten -+ Platinenschneidsystem mit
matisierte Umformung von Warme- Fertigungssystems steht die hydrauli- Bandanlage
tauscherplatten sind hoch: hohe sche Pragepresse mit Vielzylinder- - Hubbalkentransfersystem fir
Pragekrafte, unterschiedlichste system in Kurzhubtechnik. Das System den Teiletransport in der Presse
Plattengeometrien, enge Toleranzen erlaubt eine flexible Anpassung von - Be- und Entladefeeder
in der Pragetiefe, prozesssichere Presskraftbereichen an die unter- - Folienwickeleinheiten
Produktion und hohe Anlagen- schiedlichen Geometrien und eine - Voll automatisiertes Werkzeug-
verfligharkeit. durch gleichmaBig verteilte Kraft- wechselsystem

einleitung einheitliche Pragetiefe + Leitsteuerung

ohne Shimming. - Presse fir den Beschnitt des

Randes und der Fluid6ffnungen

DIE VORTEILE

- Flexible automatische Einstellung der Druckkreise, in - Kein Bombieren und Unterlegen der Werkzeuge
Abhangigkeit von unterschiedlichen Plattengeometrien mehr erforderlich

- Optimale Presskraftverteilung durch flachige Kraft- + Durchbiegungsabweichung zwischen Tisch und
einleitung und individuelle Pressdruckeinstellung StoBel wird auf ein Minimum reduziert
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HYDRAULISCHE TRANSFERPRESSEN

Hydraulische Transferpresse. Presskraft: 25.000 kN.

WIRTSCHAFTLICHKEIT SCHRITT FUR SCHRITT
Hydraulische Transferpressen ermdglichen die Teilefertigung
mit Stufenwerkzeugen. Dabei sorgen Hydrauliklosungen
wie die Schuler-Ringventiltechnik oder die dynamische
Stufenschaltung fiir hohe Ausbringungsleistungen.

Als Ein- oder MehrstéBelpressen ausgefihrt (mit einem
oder mehreren Tisch- und/oder StéBelkissen als Option),
reicht der Presskraftbereich von 5.000 Kilonewton bis
30.000 Kilonewton.

DIE VORTEILE

Feeder-Beladestation mit Platinenvereinzelung.

Die aktive elektrohydraulische StoBelparallelregelung und
die hydraulische Schnittschlagdampfung sorgen fir hohe
Bauteilqualitat und sichere Umformprozesse. Es besteht
die Mdglichkeit, direkt im Werkzeug Zusatzoptionen zu
integrieren.

- Einfache Adaption auf unterschiedliche Werkzeuge
- Frei programmierbare StéBelkinematik

+ Druckzeit in UT programmierbar

* Hohe Verfligbarkeit

- Tiefe Bauteile im Gegenzug herstellbar
- Nennkraft Gber den kompletten Hub verfiigbar
- Einfaches Einarbeiten der Werkzeuge
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AUF EINEN BLICK

MECHANISCHE PRESSEN

Stanz- und Umformsysteme von Schuler sind in unter- C-GESTELL-PRESSEN 24
schiedlichsten Industriezweigen erfolgreich im Einsatz. Baureihen C-BASEline und C-FLEXline 24
Sie ermaglichen die flexible und wirtschaftliche Fertigung
von Blechteilen in bester Qualitat und meistern Heraus- PRESSEN MIT SCHWUNGRADANTRIEB 26
forderungen wie hohe Stiickzahlen, komplexe Teile- Baureihen MC und MCF 26
geometrien und die Verarbeitung hochfester Materialien. Baureihe TMK 28
So vielfaltig wie die Anforderungen in den verschiedenen Baureihen RMK, EMK, BMK und EMKH 30
Branchen, so breit ist auch unser Produktspektrum zur
wirtschaftlichen Serienfertigung hochwertiger Bauteile. PRESSEN MIT SERVOANTRIEB 32
Ob C-Gestell-Presse, Stanzautomat, Kniehebelpresse, Baureihen CSP/MSP 34
Servopresse oder konventionelle mechanische Stufen- Baureihe MSD 38
oder MehrstdoBelpresse, wir finden gemeinsam die Baureihe TSD 40
passende Losung fir Ihren Erfolg. Baureihe TST 42
STANZ- UND UMFORMSYSTEME L
Stufenpressen 44
Mehrstof3el-Transferpressen 45
PROZESSMANAGEMENT - SCHULUNGEN 46

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Stamping_Cutting

SCHULER LIVE

lhr Direktkontakt zum Servo TechCenter: Schuler TechCenter

Erfurt | Tel.: +49 751 401-2606 | E-Mail: stc-erfurt@schulergroup.com Explore Technology

23
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MECHANISCHE PRESSEN

C-GESTELL-PRESSEN

BAUREIHEN C-BASELINE UND C-FLEXLINE

C-BASEline 400 kN.

MODELLUBERSICHT C-GESTELL-PRESSEN

ZUVERLASSIG, KOMPAKT, ROBUST

Die Pressen des Typs C-BASEline (CBL) ermaglichen eine
kosteneffiziente Produktion von Kleinst- und Kleinserien.
Die C-Gestell-Pressen mit einer Presskraft von 250 und
400 Kilonewton iberzeugen durch ihre platzsparende
Grofe und den robusten und stabilen Aufbau. Die zeitab-
hangige Olumlaufschmierung macht die Pressen war-

tungsarm und langlebig.

Die Pressen der C-BASEline (CBL] sind wahlweise fir
Handeinlegearbeiten (250 und 400 Kilonewton) oder fiir
den automatisierten Betrieb (400 Kilonewton) erhaltlich.
Dank der standardisierten und modularen Bauweise sind
die Pressen schnell installiert und einsatzbereit. Die Uber
die Jahre kontinuierlich optimierten Komponenten stellen
Zuverlassigkeit und Bauteilqualitat sicher.

Modell CBL 25 CBL 40 CFL 63 CFL 100 CFL 160 CFL 250
Presskraft [kN] 250 400 630 1.000 1.600 2.500
Tischflache [mm] 465x360 650x480 820x590 950% 660 1.250x750 1.400x860
StéBelflache [mm] 220160 370x300 470415 540515 850x630 1.000x 742
Einbauhéhe [mm] 270 240 320 370 440 470
StéBelhub [mm] 5-75 5-100 8-120 10-130 12-180 19-250
StéRelverstellung [mm] 50 70 100 100 110 130
Abmessungen 2.125x1.180x 2.440%1.270x 3.070x1.310x 3.225x1.400x 3.734x1.740 4.413x2.070%

hxbxt [mm] 1.200 1.480 1.600 1910 2.460 2.882

Hubzahl [1/min] 150 60-140 30-120 30-90 20-70 20-60




C-FLEXline 630 kN mit Touch-Panel.

DIE VORTEILE

MECHANISCHE PRESSEN / DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

MODULAR, FLEXIBEL, ERGONOMISCH

Die Pressen der C-FLEXLline (CFL) sind modular aufgebaut
und jederzeit an veranderte Produktionsbedingungen
anpassbar. Egal, ob Handeinlege- oder Automatikbetrieb,

die Pressen sind schnell und ergonomisch umristbar.

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

Die Ausfiihrung »eco« verfligt 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 ermag-

licht u.a. eine Ferndiagnose mittels Internetanschluss.

+ Modular aufgebaute Pressen fiir mehr Flexibilitat in
der Produktion

- Langlebige, spannungsarm geglithte 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 StéfBelverstellung,
Bremswiderstand und Einrichtbetrieb mit Vor- und

Rickwartslauf

+ Schutz von Maschine und Werkzeug durch hydraulischen

Uberlastschutz

- StoBelgeschwindigkeit stufenlos regulierbar tiber

Frequenzumrichter

- Elektronisches Nockenschaltwerk fur die winkelgenaue

Ansteuerung der Peripheriegerate mit Prozessiiber-
wachungsfunktionen (Aufiihrung »comfort«]

- Kippsteife Stoflelfiihrung durch vorgespannte, wartungs-

arme und verschlei3freie Rollenumlaufeinheiten fir
prazisere Bauteile und hohere Werkzeugstandzeiten
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MECHANISCHE PRESSEN

PRESSEN MIT SCHWUNGRADANTRIEB

BAUREIHEN MC UND MCF

BAUREIHE MC - BREITES TEILESPEKTRUM,

HOHE AUSBRINGUNG

Stanzautomaten (Baureihe MC) sind Standardmaschinen
mit umfassender Grundausriistung zum Stanzen
klassischer Blechteile vom Coil. Im Bereich 1.250 bis
5.000 Kilonewton sind sie eine kostenoptimierte Lésung
zur Herstellung von Bauteilen mit hoher Ausbringungs-
leistung.

DIE VORTEILE

+ Geringe Durchbiegung dank steifer Schweiflkonstruktion

- Lange Gleitfihrungen nehmen auf3ermittige
Krafte ideal auf

+ Zwei Querwellen kompensieren Rotationskrafte
ohne Zusatzmassen

+ Gerauscharmer Antrieb mit schrag verzahnten

Zahnradern
Stanzautomaten: die wirtschaftliche Losung fir ein breites + Schneller Umbau auf neues Werkzeug
Teilespektrum. - Hydraulischer Uberlastschutz schiitzt Maschine
und Werkzeug
MODELLUBERSICHT STANZAUTOMATEN (MC)
Modell MC 125 MC 200 MC 300 MC 400 MC 500
Presskraft [kN] 1.250 2.000 3.000 4.000 5.000
Tischlange [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 [mm] 20-180 20-220 40-315 40-315 40-315
Hubzahl [1/min] 30-150 30-130 25-100 20-80 20-70
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BAUREIHE MCF - FUR KLEINE BAUTEILE MIT
GERINGEM SCHNITTSPALT

Der Schnellstanzautomat (Baureihe MCF] ist fur die
Fertigung von Bauteilen mit Ausbringungsleistungen von
bis zu 300 Hiben/Minute ausgelegt. Dabei garantiert
die StoBelfiihrung liber vorgespannte, spielfreie Rollen-
umlaufeinheiten die nétige Prazision im Prozess: beste
Voraussetzung fir die Serienfertigung kleiner Bauteile
mit geringem Schnittspalt.

DIE VORTEILE

+ Schneller und stabiler Pressentyp

- Ausbringungsleistung bis 300 Hiibe /Minute
- Spannungsarm geglihter Stander

- Hohe Werkzeugstandzeiten

- Langswellenmaschinen mit rotatorischem

Massenausgleich

Schnellstanzautomat mit bis zu 300 Hiben pro Minute. - Rollenumlaufgefiihrter Stoflel

- Planetengetriebe sorgt auch bei tiefen Drehzahlen
fur ein hohes Arbeitsvermdgen

- Vollautomatische Hub- und StéBelverstellung
verringert Umristzeiten

+ Maschine und Werkzeug sind iber stufenlos
verstellbaren Uberlastschutz gesichert

MODELLUBERSICHT SCHNELLSTANZAUTOMATEN (MCF)

Modell MCF 63 MCF 80 MCF 100 MCF 125
Presskraft [kN] 630 800 1.000 1.250

Tischldange [mm] Tischbreite [mm]

1.000 700 700

1.300 800 800
Einbauh6he [mm] 350 350 400 400
StéBelverstellung [mm] 70 70 100 100
StoBelhub verstellbar [mm] 9-80 9-100 11-100 11-120
Hubzahl [1/mm] 30-300 30-300 30-280 30-280

27



FORMING THE FUTURE

MECHANISCHE PRESSEN

PRESSEN MIT SCHWUNGRADANTRIEB

BAUREIHE TMK

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

Die Kniehebelpressen TMK sind Allrounder mit Press-
kraften von 3.000 bis 15.000 Kilonewton und Tischlangen
von 3.000 bis 3.660 Millimeter. Modular aufgebaut lassen
sie sich mit unterschiedlichen Automationskomponenten
und Werkzeugwechselsystemen optimal an aktuelle
Fertigungsaufgaben anpassen.

EFFIZIENT UND MODULAR - FUR BESTE ERGEBNISSE
UBER DEN GESAMTEN LEBENSZYKLUS

Wenn ein erweitertes Umformspektrum im Fokus steht,
eignen sich die Kniehebelpressen der Baureihe TMK.
Jede Anlage ermdoglicht das wirtschaftliche Schneiden,
Ziehen, Pragen, Lochen und Kalibrieren in einer Opera-
tionsfolge, wobei die unterschiedlichen Stufen auch
miteinander kombinierbar sind.

Pragen, Kalibieren, Biegen, Lochen, Ziehen, Stanzen: Die Bau-
reihe TMKist universell fir verschiedenste Bauteile geeignet.

Auf den Kniehebelpressen TMK werden Folgeverbund-
oder Stufenwerkzeuge eingesetzt. Passende Band-
zufiihranlagen bestehend aus Haspel, Richtmaschine
und Walzenvorschub. Mechanische oder elektronische
Transfergerate sorgen fir einen sicheren Material- und
Teiletransport.

WERKZEUGWECHSELSYSTEME

Von Einhangekonsolen, mechanischen oder motorischen
Werkzeugwechselkonsolen, automatischen Werkzeug-
wechselrahmen bis zum Werkzeugwechselwagen in
Tandem-Ausfiihrung. Die verschiedenen Werkzeugwechsel-
konzepte passen sich jeder Anforderung individuell an.



MODELLUBERSICHT KNIEHEBELPRESSEN (TMK)
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Modell TMK 250 TMK 400 TMK 800 TMK 1.000
Presskraft [kN] 2.500 4.000 8.000 10.000
Tischtiefe [mm] Tischbreite [mm]

1.500 1.000
2.500 1.100
1.500 1.500
1.500 1.500
Einbauh6he [mm] 575 700 900 1.000
StoBelverstellung [mm] 50 150 200 300
StoBelhub [mm] 120 200 300 300
Hubzahl [1/min] 20-110 20-80 10-60 15-40

DIE VORTEILE

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

+ Durch weit auB3en 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 StéBelfihrung durch Kompen-

sation der Querkrafte in zwei gegenlaufigen Antrieben

- Die vorgespannte Achtfach-Rollenfihrung des StofBels

garantiert enge Schnittspalte.

- Werkzeugeinbauraum frei von Schmierdl durch trocken-

laufende, lebensdauergeschmierte Rollenfiihrung

- Optimierte Gleitlagerausfihrung infolge gezielter Werk-

stoffauswahl, spezieller Oberflachenbeschaffenheit und
dosierter Schmierstoffversorgung
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MECHANISCHE PRESSEN

PRESSEN MIT SCHWUNGRADANTRIEB

BAUREIHEN RMK, EMK, BMK UND EMKH
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Flachheizkorper mit unterschiedlichen Pragestufen.

BAUREIHE RMK - DIE HEIZKORPER-SPEZIALISTEN

Die Kniehebelpressen der RMK-Baureihe sind die Spezialis-
ten fir die Herstellung von Flachheizkérpern. Sie sind mit
Presskraften von 3.550 bis 15.000 Kilonewton erhaltlich
sowie in individuellen Ausstattungsvarianten als komplette

Systemldsung - fir schnelle, hocheffiziente Prozesse.

DIE VORTEILE

- Hohe Hubzahl von bis zu 85 Hiben/min

- Hohe Steifigkeit des Gesamtsystems

- Uberzeugende Standfestigkeit

- Nahezu stof3freies Aufsetzen der Werkzeuge

Typische Bauteile sind Motoren- und Getriebeteile, Schloss- und
Beschlagteile, Handwerkzeuge, Essbestecke sowie Abzeichen
und Orden.

BAUREIHE EMK - DIE PROBLEMLOSER

Die Kniehebelpressen der EMK-Baureihe ermoglichen
mit Presskraften von 3.600 bis 10.000 Kilonewton eine
schnelle und wirtschaftliche Fertigung und sind die
Problemldser beim Herstellen von hochgenauen und
komplexen Prage- und Kalibrierteilen.

DIE VORTEILE

- Tiefliegender Schwerpunkt

- Geringer Werkzeugverschlei3 durch nahezu stof3freies
Aufsetzen auf das Werkstiick

- Hohe Steifigkeit und Standfestigkeit der Anlage

- Geringe Bauhohe

+ Grofle Laufruhe durch ausgereifte Unterantriebstechnik




MECHANISCHE PRESSEN / DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

EMKH 300 mit Schallschutzkabine zur Weiterverarbeitung von
Scheibenrohlingen - gefertigt auf einem BMK-Schnellstanz-
automaten.

BAUREIHEN BMK UND EMKH - DIE LEISTUNGSTRAGER
Die Schnellstanzautomaten der BMK- und EMKH-Baureihe
liefern Qualitat vom ersten bis zum letzten Teil. Sie sind
langlebig, verschleiBarm und sichern zuverlassig die
Produktion von Grof3serien.

Typische Bauteile sind technische Scheiben, Unterlegschei-
ben, Ronden, Wellensicherungsringe, Kettenlaschen und
Sicherungsscheiben.

Die BMK liefert bis zu 3.000 Teile pro Minute mit einer
hohen Teilequalitat vom Band. Der dynamische Massen-
ausgleich des Stof3els kompensiert die Schwingung der
Presse und garantiert einen besonders ruhigen Lauf. Der
horizontale Aufbau unterstitzt die druckluftgestitzte
Teileabfuhr.

Typische Bauteile sind technische Scheiben, Unterlegscheiben,
Ronden, Wellensicherungsringe, Kettenlaschen und
Sicherungsscheiben.

Bei der EMKH kommt ein Schragforderer zum Einsatz,
der die Rohlinge einzeln fir die Pragung positioniert.
Der Kniehebelunterantrieb ist direkt mit einem Aktivteil
im Werkzeug verbunden, was bauteilabhangig Hubzahlen
von bis zu 750 Teilen pro Minute ermdglicht.

DIE VORTEILE

- Kompakter, platzsparender Pressenantrieb

- Hohe Standfestigkeit und Steifigkeit der Anlagen

- Bei Pressen der Baureihe EMHK bedingt das nahezu
stofifreie Aufsetzen auf das Werkstiick einen sehr
geringen Werkzeugverschleif3
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MECHANISCHE PRESSEN

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB

Reduzierung der Zykluszeit
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mmmm  Bewegungsprofil Servopresse im Vollhubbetrieb
Bewegungsprofil Exzenterpresse (konventionell]
Bewegungsprofil Servopresse im Pendelhubbetrieb

= Pendelhubbetrieb, kleiner Hub
mmmm Pendelhubbetrieb, mittlerer Hub
Vollhubbetrieb

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

ServoDirekt Technologie von Schuler steht fiir hochste
Wirtschaftlichkeit: Die individuelle Programmierung
der StoBelbewegung reduziert die Zykluszeit bei gleicher
oder niedrigerer Umformgeschwindigkeit.

PROGRAMMIERBARE STOSSELBEWEGUNGSKURVEN
Der Einsatz hochdynamischer Torquemotoren ermdglicht
die einfache und schnelle Programmierung unterschied-
licher Bewegungsverlaufe in einem Pressenzyklus.

Die StoBelkinematik kann so einfach und schnell an die
Prozessparameter des Werkzeugs und der Automation
angepasst und fir eine hohe Taktzeit optimiert werden.

Die ServoDirekt Technologie ermdglicht die individuelle Program-
mierung der StoBelbewegung.

PENDELHUBBETRIEB

Der Pendelhubbetrieb ermdglicht frei programmierbare
StoBelhubhdhen. Durch Reversierbewegung des Torque-
motors fahrt der Exzenterantrieb des StéBels in einer
Pendelbewegung jeweils abwechselnd einen Hub vorwarts
und den Folgehub riickwarts. Damit werden die Taktrate
und die Energieeffizienz wesentlich gesteigert.
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WERKZEUGSTANDZEITEN UND BAUTEILQUALITAT
Durch die Mdglichkeit der optimalen Anpassung der Umform-
geschwindigkeit im kritischen Prozessbereich kdnnen
signifikante Erhohungen der Werkzeugstandzeiten erreicht
werden. Zusatzlich kann der Einfluss einer schwankenden
Coil-Gite auf den Umformprozess - und damit auf die

Bauteilqualitat - reduziert werden.

ENERGIEMANAGEMENT

Optional einsetzbare Energiemanagementsysteme speichern
wahrend der generatorischen Bremsphase des Pressenzyklus
die frei werdende Energie. Diese Energie steht in der nachfol-
genden motorischen Beschleunigungsphase wieder zur Verfi-
gung. Das Ergebnis ist die Reduzierung der Anschlussleistung
und die Glattung von Stromspitzen.

Freie Programmierung der Stof3elbewegungskurven bei einer
Servopresse in Monoblockbauweise mit 8.000 kN Presskraft.

DIE VORTEILE

- Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu - Hochste Verfligbarkeit fir den Produktionsbetrieb
konventionell angetriebenen mechanischen Pressen - Bestens geeignet zur Verarbeitung hochfester Stahle

- Maximale Produktionsflexibilitat durch frei program- - Geringere Energiekosten durch effiziente Antriebslésung
mierbare Hubhohen und Bewegungsablaufe - Wartungsfreundlicher im Vergleich zu konventionell

- Hohere Teilequalitat und Werkzeugstandzeiten durch angetriebenen mechanischen Pressen, da weniger
optimal angepasste Bewegungsablaufe mechanische Komponenten
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MECHANISCHE PRESSEN

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB

BAUREIHE CSP/MSP

senuter s

Einpleuel-Stanzautomat mit ServoDirekt Technologie CSP 100.

STANZAUTOMATEN MIT SERVODIREKT-ANTRIEB

Die neue Generation der ServoDirekt Technologie ermég-
licht bei Stanzautomaten ein deutliches Plus an Wirt-
schaftlichkeit. Die individuelle Anpassung der Hubhohe

in Verbindung mit einer reversierenden Bewegung des
Torquemotors (Pendelhub) fiihrt zu einer deutlichen Aus-
bringungssteigerung. Gleichzeitig wird durch optimale
Anpassung der StoBelkinematik an die Prozessparameter
eine hohere Bauteilqualitat und eine langere Werkzeug-

standzeit erreicht.

Das schmierdl- und spielfreie Antriebskonzept verfiigt
Uber zwei elektrisch gekoppelte, frei programmierbare
Antriebseinheiten mit Torquemotor und Kniegelenk.

Doppelpleuel-Stanzautomat mit ServoDirekt Technologie MSP 200.

Es erhoht die Prozesssicherheit erheblich, da eine Ver-
mischung von Prozess- und Pressenschmierstoffen nicht
mehr moglich ist. Somit ist diese Pressengeneration auch

ideal fur die Verpackungs- und Lebensmittelindustrie.

Die vorprogrammierten Stof3elbewegungskurven sind
ausgelegt fir verschiedene Prozesse: Egal ob Stanzen,
Umformen, Schneiden, Pragen, Biegen oder Ziehen -
die Pressen sind schnell und flexibel an jede Anforderung
anpassbar. Optional ist ein Kurvengenerator fir freies
Programmieren der Sto3elbewegung erhaltlich.

Erleben Sie bewahrte Schuler-Qualitat in einem neuen,
preislich attraktiven Pressenkonzept!
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Hub [mm]

max.

anv

mmmm Ziehen Vollhub
Ziehen Pendelhub

Beispiele fiir vorprogrammierte Stof3elbewegungskurven.

Wirtschaftliche Fertigung zu einem attraktiven Preis.

DIE VORTEILE

- Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu
konventionell angetriebenen mechanischen Pressen

+ Finfvorprogrammierte Stoelbewegungskurven bzw.
optionaler Kurvengenerator sorgen fir maximale
Flexibilitat in der Produktion

- Einfache und intuitive Bedienung tiber Touchscreen mit
individuell konfigurierbarem Meni, Warenkorb- und
Favoritenfunktionen

- Prazisere Bauteile durch einen spielfreien Antriebs-
strang und weit auflen liegende Druckpunkte, die engere

Schnittspalte ermdglichen

+ Hohere Werkzeugstandzeiten durch optimale Anpassung

der StofBelbewegung an die Prozessparameter

- Intelligentes Energiemanagementsystem und hohe

Energieeffizienz: die elektrische Leistungsaufnahme

verringert sich um bis zu 50 %

+ Zustandsorientiertes Wartungskonzept mit integriertem

Wartungsplan und innovativer Zustandsiiberwachung

+ Schmierolfreies Antriebskonzept fir mehr Prozess-

sicherheit und hohen Wirkungsgrad

- Attraktiver Anschaffungspreis
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Einpleuel-Stanzautomat CSP 100 Doppelpleuel-Stanzautomat MSP 200
MODELLUBERSICHT STANZAUTOMATEN MIT SERVODIREKT-ANTRIEB (CSP/MSP)
MODELL CSP 100 MSP 200 MSP 400
Presskraft [kN] 1.000 2.000 4.000
Nennleistung [kW] 30 2x47 -
StoBelflache, LxJ [mm] 550x460 900x1.797 2.500x1.200
Aufspannplatte, Nx0 [mm] 950x660 1.100x1.800 1.600x300
Offnung im Tisch (nach unten) [mm] 280x590  200x380/200x400/200x380 200x380/200x400/200x380
Durchgang im Sténder (nach hinten), M [mm] 410 - -
StoBelverstellung [mm] 80 150 200
max. Hubzahl (Pendelhub) [1/min] 130 130 55
Pendelhub [mm] 20-160 20-160 60-300
Einbauhdhe, P [mm] 370 500 600
Gewicht mit Grundausstattung [kg] 7.500 26.000 67.000
ABMESSUNGEN STANZAUTOMATEN MIT SERVODIREKT-ANTRIEB (CSP/MSP)
MODELL CSP 100 MSP 200 MSP 400
Hohe der Presse, A* [mm] 3.320 4.553 6.048
Breite der Presse, C [mm] 1.222 4148 2.610
Tiefe der Presse, D [mm] 2.519 1.841 5.240
Tischhéhe (inkl. Tischplatte), E* [mm] 925 1.163 1.735
Breite des Pressenstanders, F [mm] 85 3.296 5.240
Tiefe des Pressenstanders, G [mm] - 1.841 2.610

* Inkl. Dampfungselemente.
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CSP 100 MIT ROBOTER-AUTOMATION CSP 100 MIT TRANSFER-AUTOMATION

MSP 200 MIT BANDZUFUHRANLAGE

O 0

]

1 Bandzufiihranlage 4 Schlaufensteuerung 7 Bedienpanel CCS [Compact Control System]
2 Abwickelhaspel 5 Walzenvorschub 8 Démpferelemente
3 Richtmaschine 6 Stanzautomat 9 Hydraulikaggregat

Uberzeugen Sie sich selbst. Gerne beraten wir Sie bei der Auslegung der Anlagen und beweisen Ihnen im Praxistest die
Leistungsfahigkeit unserer Pressen.
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MECHANISCHE PRESSEN

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB

BAUREIHE MSD

Servopresse in Monoblockbauweise mit 400 kN Presskraft.

ZUVERLASSIGE KOMPONENTEN

Der Monoblock-Pressenkdrper wird als spannungsarm
geglihte Schweiflkonstruktion realisiert. Die Exzenterrader
sind zur axialen Fihrung und zur Gerduschminderung
doppelschrag verzahnt. Die StoBelrollenfiihrung ist spielfrei
vorgespannt. Das Ergebnis sind Komponenten, die eine hohe
Anlagenverfuigbarkeit sichern.

TRYOUT

Beim Einfahren neuer Werkzeuge ist hochste Flexibilitat
gefordert. Mittels Handrad kann die Einrichtgeschwindig-
keit variabel verandert werden. Der Stof3el kann in jeder
Position angehalten und die Bewegungsrichtung bei Bedarf
reversiert werden. Die Quick-Lift-Funktion ermaglicht es,
den Stofel zu jedem Zeitpunkt wahrend des Einrichtens in
den maximal oberen Umkehrpunkt zu fahren.

max.

Reduzierung der Zykluszeit
Hub [mm]

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

Die individuelle Programmierung der Stof3elbewegung reduziert
die Zykluszeit bei gleicher Umformgeschwindigkeit.

RUSTEN

Durch verschiedene Werkzeugwechselsysteme, wie
Tandemwechselwagen oder eine ausfahrbare Tischplatte,
werden kurze Umriistzeiten realisiert.
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MODELLUBERSICHT SERVOPRESSEN IN MONOBLOCKBAUWEISE (MSD)

Modell MSD 250 MSD 400 MSD 630 MSD 800 MSD 1000
Presskraft [kN] 2.500 4.000 6.300 8.000 10.000
Tischlange [mm] Tischbreite [mm]
2.000 1.100
2.500
3.050 1.400
4.000 1.800 1.800 1.800
Einbauhéhe [mm] 550 700 1.000 1.000 1.000
StéBelhub [mm] 32-160 60-300 80-400 80-400 80-400
StéBelverstellung [mm] 150 250 300 300 300
Hubzahl [1/min]* 3-160 3-90 3-60 3-60 3-60

Alle Angaben fiir Anlagen in Zwei-Pleuel-Ausfiihrung.
*Hubzahl abhdngig von programmierter Hubhohe und Kinematik.

DIE VORTEILE

- Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu
konventionell angetriebenen mechanischen Pressen

+ Kurze Lieferzeiten und optimiertes Ersatzteilmanage-
ment durch standardisierte Baugruppen

- Maximale Produktionsflexibilitat durch frei program-
mierbare Hubhohen und Bewegungsablaufe

VIDEO

* Hohere Teilequalitat und Werkzeugstandzeiten durch

optimal angepasste Bewegungsablaufe

» Kiirzere Werkzeugeinarbeitungszeiten durch Einricht-

und Tryout-Funktionalitat mittels Handrad

- Geringere Energiekosten durch effiziente Antriebslosung

Servopresse in Monoblockbauweise mit 2.500 Kilonewton Presskraft, Bandanlage und

Walzenvorschub live in Produktion mit 137 Hiiben pro Minute.

(® PLAY VIDEO

www.schulergroup.com/
youtube



FORMING THE FUTURE

MECHANISCHE PRESSEN

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB

BAUREIHE TSD

FLEXIBEL, ZUVERLASSIG, EFFIZIENT

Servopressen in Zugankerbauweise 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 oder mittels Platinenlader.

Die von Schuler entwickelte Bedienoberfldache beinhaltet
einen Kurvengenerator, den sog. »Optimizer«, der durch
die optimale Abstimmung von StéBelkinematiken und

Automationsparametern ein hohes Maf} an Prozesssicher-

heit gewahrleistet.

Kurze Einricht- und Ristzeiten werden zum einen durch
Tryout-Funktionalitaten mittels Handrad und zum anderen
durch intelligente Werkzeugwechselsysteme fir halb- oder

vollautomatisches Risten realisiert.

Servopresse in Zugankerbauweise.

DIE VORTEILE

- Maximale Produktionsflexibilitat durch frei programmier- - Bestens geeignet zur Verarbeitung hochfester Stahle
bare Hubhohen und Bewegungsablaufe durch schnittschlagresistente Installationstechnik

- Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu - Hochste Verfiligbarkeit durch lange Lebensdauer und
konventionellen mechanischen Pressen geringen Wartungsbedarf

- Hohere Teilequalitat und Werkzeugstandzeiten durch - Kirzere Werkzeugeinarbeitungszeiten durch Einricht-
optimal an die jeweiligen Umformanforderungen und Tryout-Funktionalitaten

angepasste Bewegungsablaufe
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MODELLUBERSICHT SERVOPRESSEN IN ZUGANKERBAUWEISE (TSD)

Modell TSD 800 TSD 1000  TSD 1100 TSD 1250 TSD 1600 TSD2000 TSD2500 TSD 3200
Presskraft [kN] 8.000 10.000 11.000 12.500 16.000 20.000 25.000  32.000
Tischlinge [mm] Tischbreite [mm]
4000  1.800
4600  1.800  2.200% 1.800
5.000 2.200*
5.100 2200  1.800  2.200%  1.800
6.000 2.500*
6.100 1800  2.200*  1.800  2.500* 2.500* 2.500* 2.500*
7.000 2.500* 2.500* 2.500*
Einbauhshe [mm] 1.100 1.100 1.100 1.200 1100 1.200 1100 1.300 1.400 1.400 1.400
Stéfelhub [mm] 120-450 120-500  120-450  150-600 120-450 150-600 150-450 200-600 200-700  230-700  230-700
St°nel"er5te[l:1‘:3 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
% % H
Hubzaht**[1/min]l ;. 4 g 3-50 345  3-45  3-40  3-40  3-36 3-34 3-30 3-30

TSD

Alle Angaben fiir Anlagen in Zwei-Pleuel-Ausfiihrung. Weitere Baugrofien auf spezielle Anfrage.

*Vier-Pleuel-Ausfihrung. **Hubzahl abhdngig von programmierter Hubhdohe und Kinematik.

VIDEO

Servopresse mit 16.000 Kilonewton Presskraft und Querteilschere fiir vorgelagerten Platinenschnitt.

Produktion von Bauteilen aus Chromstahl und verzinktem Blech im Transfer- und Folgeverbundbetrieb.

(® PLAY VIDEO

www.schulergroup.com/
youtube
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MECHANISCHE PRESSEN

PRESSEN MIT SERVOANTRIEB

BAUREIHE TST

Transferpresse mit TwinServo Technologie.

SERVOTECHNOLOGIE WEITERGEDACHT

Der Antrieb von Pressen mit TwinServo Technologie erfolgt
Uber zwei voneinander getrennte Torquemotoren im
Pressentisch. Die Synchronisierung erfolgt elektronisch
und deren Anordnung lasst ausreichend Raum fiir Zieh-
kissen und Schrottschachte.

Das Konzept bietet erhdhte Flexibilitat bei der Gestaltung
der Werkzeugauslegung: durch die grofleren zuldssigen
Einzelstufenkrafte sowie durch die deutlich starkere
auBermittige Belastbarkeit der Pressen entstehen neue
Maoglichkeiten in der Methodenplanung. Die extrem hohe
Kippsteifigkeit in Kombination mit kleinerer Auffederung
erhoht die Teilequalitat der Bauteile, tragt zur Werkzeug-
schonung bei und wird die Werkzeug-Einarbeitungszeiten
verkirzen.

42

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

TwinServo-Pressen sind mit einer Bauhdhe von ca. 6 Meter
wesentlich niedriger als herkémmliche Modelle. Der gesamte
Flachenbedarf reduziert sich um zirka 30 Prozent.

Die erste Transferpresse mit TwinServo Technologie im
Schuler UmformCenter Erfurt verfligt Giber eine Presskraft
von 16.000 Kilonewton und ist mit Komponenten aus dem
Hause Schuler voll automatisiert.
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MODELLUBERSICHT TRANSFERPRESSEN MIT TWINSERVO TECHNOLOGIE (TST)

Modell TST 1000 TST 1250 TST 1600 TST 2000 TST 2500
Presskraft [kN] 10.000 12.500 16.000 20.000 25.000
Tischlange [mm]
4.600 1.800
5.100 2.200
6.100 2.200 1.800 2.500 2.500 2.500
7.300 2.500 2.500
Anzahl Druckpunkte 4 4 4 4 4
StoBelhub [mml 150-450 200-600 150-600 200-700 200-700
StoBelverstellung 300 300 350 400 400
Einbauh6he* [mm] 1.100 1.200 1.400 1.400 1.400
Hubzah(** [1/min] 3-40 3-40 3-40 3-30 3-30

* StoBelverstellung oben, mit Aufspannplatte. ** Hubzahl abhangig von programmierter Hubhohe und Kinematik.

DIE VORTEILE

- Innovatives Antriebskonzept mit zwei elektronisch

synchronisierten Torquemotoren im Pressentisch

- GroBere auBermittige Belastung bei gleicher Presskraft

- 30 Prozent kleinere Auffederung

- Aktive Stofelparallelhaltung

- Bessere Sicht auf Arbeitsraum

- Olfreiheit im Arbeitsraum

- Geringerer Platzbedarf

- Schallkapselung, geringere Belastung fir Bedienpersonal
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MECHANISCHE PRESSEN

STANZ- UND UMFORMSYSTEME

STUFENPRESSEN

UMFORMSTUFEN INDIVIDUELL EINSTELLBAR
Stufenpressen unterscheiden sich von Transferpressen
vor allem durch die individuelle Verstellbarkeit der
einzelnen Umformstufen. Ein weiteres Unterscheidungs-
kriterium von Stufenpressen ist der auflen liegende
SchneidstéfBel zur integrierten Platinenproduktion.
Stufenpressen werden sowohl als Einstéfel- wie auch als
MehrstoBelmaschinen in einem Presskraftbereich von
2.500 bis 60.000 Kilonewton gebaut. Zum Teiletransport
kommen wahlweise mechanische oder elektronische
Schienentransfersysteme zum Einsatz. Die Vorteile sind
eine hohe Ausbringung und eine hohe Verfligbarkeit, die
Einzelstufenverstellung in jeder Stufe und bei Bedarf
der auflen liegende Schneidstdf3el zur integrierten
Platinenproduktion.

Mechanische Stufenpresse.

STUFENPRESSE MIT AUSSEN LIEGENDEM SCHNEIDSTOSSEL

1. Kopfstiick mit Pressenantrieb
. Pressenstdnder
. ZiehstdBel

Transfersystem
. Wechselwagen
. Schneidstdfel
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MECHANISCHE PRESSEN

STANZ- UND UMFORMSYSTEME

MEHRSTOSSEL-TRANSFERPRESSEN

MULTIFUNKTIONALE GROSSSERIENFERTIGUNG
MehrstéBel-Transferpressen liberzeugen in der Praxis
als funktionale Einheit von Presse, Transfer und Material-
zufiihrung. Die Ausflihrung orientiert sich am Teilespektrum,
der Werkzeuggrof3e und dem Umformprozess. Entspre-
chend dem Teilespektrum, das auch tber Grofle und
Anzahl der Werkzeuge entscheidet, kommen Einstéfel-,
ZweistoBel- oder DreistdBelmaschinen zum Einsatz.

Der Teiletransport erfolgt tiber ein Schienentransfersys-
tem, das wahlweise mit kurvengebundenem oder elektro-
nischem Antrieb ausgeristet ist.

MehrstoBel-Transferpresse.

MEHRSTOSSEL-TRANSFERPRESSE

. Platinenzufiihrung

)
o
w

Transferpresse

Zuganker

Kopfsttick

Stander

Stoflel
Fertigteilentnahmeband
Schiebetisch
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MECHANISCHE PRESSEN

PROZESSMANAGEMENT - SCHULUNGEN

FUR STANZ- UND UMFORMSYSTEME

Wirtschaftlicher Bauteil-
und Herstellungsprozess

Maximale ﬁ
Wirtschaftlichkeit € ﬁ

Optimale
Werkzeug-
auslegung und
Simulation

Erhéhung der
Mitarbeiter-
qualifikation

Riistzeit-
optimierung
Steigerung der
Energieeffizienz
Flexibilitat und Wirt-
schaftlichkeit durch
ServoDirekt Technologie
@

Larmreduzierung

Hubzahloptimierung

Von Bauteilberechnungen bis zu individuellen Schulungs-
konzepten - nur die ganzheitliche Betrachtung eines
Produktionsprozesses fuhrt langfristig zu maximaler
Wirtschaftlichkeit.

INDIVIDUELLE PROZESSBERATUNG

Fur Effizienz und 6konomische 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 optimal aufeinander abgestimmt werden.

Digitale Simulation fiir optimale Werkzeugauslegung.

Schuler steht Ihnen als kompetenter Partner mit Schulungen,
Dienstleistungen und intelligenten Software-Ldsungen zur
Seite. Das Spektrum deckt die gesamte Prozesskette ab,
wobei jede Ma3nahme die 6konomische Ertragssteigerung
Ihres Unternehmens zum Ziel hat.



Unsere Schulungen unterstiitzen Sie dabei, das gesamte Potenzial
Ilhrer Anlage zu nutzen.

FIT FUR DIE PRAXIS

Von der Geburtsstunde des Unternehmens an steht Schuler
fur Hochstleistung und Qualitat. Ein hoher Anspruch, den
wir auch auf unsere Schulungen tbertragen haben. Denn:
Die beste Anlage hilft Ihnen nichts, wenn Sie ihr Potenzial
nicht voll nutzen. Wir zeigen lhnen Wege auf, wie Sie mit
den passenden Schulungen den Gesamtprozess lhrer
Produktion optimieren konnen.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Stamping_Cutting

PROZESSMANAGEMENT /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

Unsere Experten vermitteln praxisnahes Fachwissen, um lhre
Produktion noch effizienter zu machen.

DEN ENTSCHEIDENDEN SCHRITT VORAUS

Unser hoch qualifiziertes und kontinuierlich geschultes
Personal schafft ideale Voraussetzungen, damit Sie Ihre
Kunden mit Top-Leistungen Uberzeugen kénnen. Unsere
Seminare werden durchgehend von Experten geleitet, die
sich durch praxisnahes Fachwissen und die Anwendung
modernster Lehrmethoden auszeichnen. Dabei bieten wir
sowohl Schulungen bei IThnen vor Ort an als auch in einem
unserer TechCenter an.
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AUF EINEN BLICK

AUTOMATION VON PRESSEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

AUTOMATION VON PRESSEN

Unsere Automation kombiniert Presse, Automations-
einrichtungen und Werkzeug in idealer Weise und
liberzeugt durch Prazision und Prozesssicherheit.
Mit Automationskomponenten von Schuler profitieren

Sie von mehr Ausbringungsleistung auch bei der

Verarbeitung von héherfesten Stahlen oder Aluminium.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Automation

PLATINENLADER

BANDZUFUHRANLAGEN

WALZENVORSCHUB

DREI-ACHS-TRANSFERSYSTEME

50

91

54

56

49



FORMING THE FUTURE

AUTOMATION VON PRESSEN

PLATINENLADER

Platinenlader mit Transfersystem zum Entstapeln der Platinen.

Zur Automation von Transferpressen bietet Schuler
zusatzlich zu den in der Praxis bewahrten Platinenladern
eine Sonderlosung. Diese besteht aus einer verfahrbaren
Kombination von Bandanlage in Kurzbauform und Platinen-
lader. Fiir den Pressenbetreiber eréffnet sich mit dieser
Losung hinsichtlich des Materialspektrums eine Vielzahl an
Méglichkeiten, und er kann flexibel auf alle Anforderungen
einer effizienten Teilefertigung reagieren. Die Steuerung ist
kompatibel mit Presse und Transfer.

Integrierte Systemldsung. Platinenlader und Bandanlage an
einer Servopresse. Presskraft: 16.000 kN.



AUTOMATION VON PRESSEN

BANDZUFUHRANLAGEN

AUTOMATION VON PRESSEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

Bandzufiihranlage in Kurzbauform.

BANDZUFUHRANLAGEN IN KURZBAUFORM

Unsere Bandzufiihranlagen in Kurzbauform wurden
speziell fir die Anforderungen von Kunden aus der
Zulieferindustrie entwickelt. Sie bieten Prozesssicherheit
bei hochster Materialanforderung. Die Anlagen eignen
sich optimal zur Fertigung von Strukturteilen und zur
Verarbeitung von hochfesten Materialien - auch im
hoheren Banddicken-Bereich. AuBerdem sind sie die
ideale Losung fur den Einsatz bei reduzierten Platzver-
haltnissen. Unser Produktprogramm umfasst Bandzu-
fuhranlagen in verschiedenen leistungsfahigen Basis-
ausfihrungen und ist auf alle Pressentypen abgestimmt.
Das modulare Konzept ermaglicht ein flexibles Konfi-
gurieren der Anlagen, fir das wir ein umfangreiches
Optionspaket bieten. Auf diese Weise konnen Sie
jederzeit auf neue Anforderungen reagieren - und

das bei Uiberschaubaren Investitionen.

ECKDATEN DER BASISAUSFUHRUNGEN

Bandbreite max. [mm] 1.850
Banddicke max. [mm] 12
Coil-Gewicht max. [t] 27
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Schuler Power Line.

DIE VORTEILE

BANDZUFUHRANLAGEN IN LANGBAUFORM:

PRODUKTLINIE COMPACT LINE

Die Compact Line von Schuler wurde speziell fur kleine
Bandbreiten und Tonnagen entwickelt. Sie umfasst
Bandbreiten bis zu 800 Millimeter und Tonnagen bis
7,4 Tonnen fur Anforderungen mit iberschaubarem

Automationsgrad.

PRODUKTLINIE POWER LINE

In Erweiterung der Produktlinie Compact Line stehen die
Bandzufiihranlagen der Power Line fiir groBe Bandbreiten
und Tonnagen. Als Materialzufuhr mit optional hohem
Automationsgrad fur Schnelllaufer-, ProgDie- und Transfer-
pressen werden diese Schuler-Bandzufiihranlagen den
Anforderungen aus der Automobil- und Zulieferindustrie
gerecht. Bandbreiten bis zu 1.850 Millimeter und Coil-
Gewichte bis zu 27 Tonnen ermdglichen die Verarbeitung
von Coil-Material fiir Struktur- und Auflenhautteile wie

auch Platinen.

Flexibilitat

 Kurzfristig verfiigbare Anlagen und Komponenten

+ Skalierbare Gewichtsklassen: Light>Medium > Heavy

+ Grofles Spektrum an nachriistbaren Optionen

+ Auslegbar fiir die Herstellung von Struktur- und
AuBenhautteilen

- Realisierung kundenspezifischer Anforderungen

+ Schnelles Nachristen

- Flexible Anbindung an bestehende Pressensysteme

Variabler Automatisierungsgrad

- Manuelle oder motorische Verstellung der Riistachsen

* Visualisierung

Attraktives Preis-Leistungs-Verhaltnis

+ Deutlicher Kostenvorteil durch modularen Anlagenaufbau
und vorkonfigurierte Komponenten

- Energieeffizient durch optimale Antriebsauslegung

+ Sehr geringer Wartungsaufwand

Komfortable Anlagenbedienung
- Intuitives Bedienkonzept
+ Online-Diagnose
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TECHNISCHE DATEN DER COMPACT LINE

COMPACT LINE L-BS 0450 L-BS 0650 M-BS 0800
Coil-Gewicht max. [t] 3 55 7.4
Bandbreite min. [mm] 110 [40] 110 [40] 110
Bandbreite max. [mm] 450 650 800
Banddicke min. [mm] 0,5 0,5 0,5
Banddicke max. [mml] 4 4 6
Richtwalzen @ [mml] 70 70 70
Schlaufenradius [mm] 1.000 1.000 1.300
MODELLUBERSICHT UND TECHNISCHE DATEN DER POWER LINE
BASISAUSFUHRUNGEN DER BANDZUFUHRANLAGEN IN LANGBAUFORM
Banddaten fiir Gewichtsklasse »Light«
POWER LINE L-BS 0650 L-BS 0800 L-BS 1050 L-BS 1300 L-BS 1600
Coil-Gewicht max. [t] 55| 12| 12 14,5 | 17
Bandbreite min. [mml] 110 [40] 110 [80]
Bandbreite max. [mm] 650 ‘ 800 ‘ 1.050 1.300 ‘ 1.600
Banddicke min. [mm] 0,5
Banddicke max. [mm] 4
Richtwalzen @ [mm] 53
Schlaufenradius [mm] 1.000
Banddaten fiir Gewichtsklasse »Medium«
POWER LINE M-BS 0650 M-BS 0800 M-BS 1050 M-BS 1300 M-BS 1600 M-BS 1850
Coil-Gewicht max. [t] 135 | 11,5 12,5 13,5 16| 22
Bandbreite min. [mml] 110 120 160 205
Bandbreite max. [mml] 650 ‘ 800 1.050 1.300 1.600 ‘ 1.850
Banddicke min. [mm] 0,5
Banddicke max. [mm] 6 4| 45
Richtwalzen @ [mm] 70
Schlaufenradius [mm] 1.300
Banddaten fiir Gewichtsklasse »Heavy«
POWER LINE H-BS 0650 H-BS 0800 H-BS 1050 H-BS 1300 H-BS 1600
Coil-Gewicht max. [t] 10 ‘ 15 ‘ 15 17 ‘ 23
Bandbreite min. [mm] 120 205
Bandbreite max. [mm] 650 ‘ 800 ‘ 1.050 1.300 ‘ 1.600
Banddicke min. [mm] 0,5
Banddicke max. [mml] 8 ‘ 6
Richtwalzen @ [mml] 96
Schlaufenradius [mm] 1.600
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AUTOMATION VON PRESSEN

WALZENVORSCHUB

WALZENVORSCHUB POWER FEED

Der Walzenvorschub Power Feed verkiirzt die Automa-
tionszeit insbesondere bei hochdynamischen Pressen.
Fir mehr Dynamik und Systemgenauigkeit sorgen
ServoDirekt-Antriebe sowie spielarme und wartungsfreie
Planetengetriebe. Auch langfristig kann auf diese Weise
eine Systemgenauigkeit von + 0,05 Millimeter erreicht
werden. Dazu kommt eine optimal ausgelegte Walzen-
beschichtung, die hohe Beschleunigungen auf das
Material Gbertragt. Entsprechend der zu bewegenden
Masse ist der Schuler Power Feed in verschiedene
Gewichtsklassen eingeteilt: Gewichtsklasse »L« (Light)
mit bis zu 100 Kilogramm bewegbarer Masse, »M«
(Medium) mit bis zu 180 Kilogramm bewegbarer Masse
oder »H« [Heavy] mit bis zu 300 Kilogramm beweg-
barer Masse.

Power Feed.

VORSCHUBLEISTUNGSDIAGRAMM POWER FEED (EXEMPLARISCH)

Hubzahl [min] Vorschubzeit [s]

400 0,40

350 0,35

300 0,30

250 0,25

200 0,20

150 0,15 _
mmmm Vorschubzeit

100 0,10 m 240,0°

50 0,05 160,0
- /20,0°

0 0,00 60,0°

0 100 200 300 400 500 600

Vorschubldnge [mm]




MODELLUBERSICHT WALZENVORSCHUBE

AUTOMATION VON PRESSEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

BANDDATEN
POWER FEED L-BP 0300 L-BP 0450 L-BP 0650 L-BP 0800 L-BP 1050 L-BP 1300 L-BP 1600
Bandbreite min. [mm] 40 40 40 40 40 80 80
Bandbreite max. [mm] 300 450 650 800 1.050 1.300 1.600
Banddicke min. [mm] 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Banddicke max. [mm] 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0 4,0
Bandquerschnitt max. [mm] 750 1.125 1.300 1.600 2.100 2.600 3.200
Schlaufenradius [mm] 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000
POWER FEED M-BP 0300 M-BP 0450 M-BP0650 M-BP 0800 M-BP 1050 M-BP 1300 M-BP 1600 M-BP 1850
Bandbreite min. [mm] 40 40 40 40 40 80 80 80
Bandbreite max. [mm] 300 450 650 800 1.050 1.300 1.600 1.850
Banddicke min. [mml] 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Banddicke max. [mm] 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0 6,0
Bandquerschnitt max. [mm] 1.350 2.025 2.600 2.800 3.150 3.900 4.800 7.200
Schlaufenradius [mm] 1.300 1.300 1.300 1.300 1.300 1.300 1.300 1.300
POWER FEED H-BP 0650 H-BP 0800 H-BP 1050 H-BP 1300 H-BP 1600
Bandbreite min. [mm] 40 40 40 80 80
Bandbreite max. [mm] 650 800 1.050 1.300 1.600
Banddicke min. [mm] 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Banddicke max. [mm] 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0
Bandquerschnitt max. [mm] 3.250 4.000 5.250 6.500 6.400
Schlaufenradius [mm] 1.600 1.600 1.600 1.600 1.600

DIE VORTEILE

- Anbindung an alle Pressentypen

- |Ideal einsetzbar innerhalb hochdynamischer Prozesse

- ServoDirekt-Antrieb

- Systemgenauigkeit von + 0,05 Millimeter

- Skalierbar in Gewichtsklasse und Performance
- Kurzfristig verfigbar

- Geringer Wartungsaufwand

- Jederzeit nachristbar
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AUTOMATION VON PRESSEN

DREIFACHS-TRANSFERSYSTEME

scHULER 74

Schuler Transfer Pro Trans.

Die neue modulare Transfergeneration ist eine leistungs-
starke Erganzung fir Pressen in der Blechumformung.
Ausgelegt in drei Baugrof3en, deckt das Transfersystem ein
breites Anwendungsspektrum ab. Bei allen Transferlésun-
gen gewahrleistet die aktive Schwingungsdampfung AVD
auch bei hochster Dynamik und Volllast einen sicheren

Teiletransport.

DIE VORTEILE

PRO TRANS

Mit seinen drei Motorisierungen »L« (Light], »M« (Medium)
und »H« [Heavy) deckt der Schuler Pro Trans niedrige,
mittlere und hohe Teilegewichte und Hubzahlen ab. Dabei
hat die Heavy-Ausfiihrung das doppelte Leistungsvermogen
der Light-Version, die Medium-Variante liegt dazwischen.
Alle Transfers verdanken ihre deutlich gesteigerte Aus-
bringungsleistung der Motorisierung mit Vorschub-Direkt-
antrieb, bei der hochdynamische Servoantriebe zum
Einsatz kommen. Insgesamt folgt der Schuler Pro Trans
dem Baukastenprinzip: Die drei definierten Standardmo-
delle »AT1«, »AT2« und »AT3« konnen einfach und schnell
an veranderte Anforderungen angepasst werden. Hierfir
bietet Schuler eine grofle Auswahl an Optionen.

POWER TRANS

Mit dem Schuler Power Trans und der Motorisierung »S«
(Speed) bietet Schuler eine High-End-Transferlosung fir
Hochleistungspressen. Durch seinen Einsatz kann das
Produktionsergebnis noch einmal deutlich gesteigert
werden. So liegt die Ausbringungsleistung beim Power Trans
um bis zu 30 Prozent héher als bei den Pro Trans Motorisie-
rungen. Dieses Leistungsplus wird insbesondere durch die
Verwendung neu entwickelter Carbonschienen mit Aluprofil-
Funktionalitat in Kombination mit dem ServoDirekt-Antrieb
erzielt. Die Schienen sind sehr leicht und steif und dadurch
extrem schwingungsarm. Damit eignen sie sich ideal fir
den Einsatz in hochdynamischen Produktionsprozessen.

- Pressenunabhangige Nachristbarkeit

- Optimal anpassbar an unterschiedliche Anwendungsfalle
- Einfache und kostengtlinstige Leistungssteigerung

- Hohe Ausbringungsleistung

- Hohe Steifigkeit im Gesamtsystem

- Geringe Schwingungsneigung
* Kurze Umristzeiten

- GrofBe Freirdume fir den Anbau von Komponenten fur

Materialzufihrung und Materialentsorgung

- Materialunabhangige Restbandverarbeitung




INTRA TRANS

Der Schuler Intra Trans ist mit allen Motorisierungen

von »L« (Light) bis »S« (Speed) ausriistbar und somit fir
den Einsatz in konventionellen Pressen bis hin zu Hoch-
leistungspressen geeignet. Beim Intra Trans arbeiten die
Transferschienen nicht durch das Pressenfenster, sondern
sind zwischen den Pressenstandern montiert. Den Teile-
vorschub in Durchlaufrichtung ibernehmen verfahrbare
Schlitten, die auf den Transferschienen sitzen und deren
Servoantriebe in die Schiene integriert sind. Jeder Schlitten
des Intra Trans ist einzeln verfahrbar, sodass z.B. ein
mittiges Fiigen von Teilen oder auch unterschiedliche
Stufenabstande maglich sind. Durch den Einsatz dieses
kompakten Transfers kdnnen mit derselben Transfer-
presse groflere Teile hergestellt werden. Auch zur Folge-
verbundfertigung ist die neue Transferlosung eine echte
Alternative. Wo konventionelle Transfers bei gleicher
maximaler Teilegrofe eine groflere Presse erforderlich
machen, kommt der Intra Trans dank seiner kompakten
Bauweise mit dem gleichen Platz aus wie das Folgever-
bundwerkzeug. So kann der Transfer seinen vollen Vorteil
ausspielen: weniger Materialverbrauch, da die Teile durch
die Schlitten und nicht durch das Bandmaterial selbst
weitertransportiert werden. Daflirist bei der Folgeverbund-
fertigung zusatzliches Material erforderlich, das abschlie-
Bend als Schrott vom fertigen Pressteil getrennt werden
muss. Im Retrofit-Bereich ist der Intra Trans daher ideal
zur Stlickkostenreduzierung bei bestehenden Folgever-
bundpressen geeignet. Der Zugang zum Werkzeug und
der Werkzeugwechsel sind nach wie vor ohne Einschran-
kung madglich und unterscheiden sich fiir den Bediener
nicht von den Schuler-Transfers der Baureihe Pro Trans

und Power Trans.

AUTOMATION VON PRESSEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

BAUGROSSENUBERSICHT

B Stdtzweite [mm] Schlienka::zzr:;‘if:en[s:r:ag
AT 3.000 bis 1.600
AT2 6.000 bis 2.500
AT3 10.000 bis 5.500

MODULARER BAUKASTEN

Alle Modelle der Baureihen Pro Trans, Power Trans und
Intra Trans verfiigen liber SchlieBkasten, die in der Presse
(1), zwischen den Pressenstandern (2) oder aufen am
Pressenstéander (3) angebracht werden kénnen. Zudem
kdnnen sie oberhalb (hangend) oder unterhalb (stehend)
der Transportebene montiert werden, was zu einem
Hochstmaf} an Flexibilitat bei der Projektierung sowie
beim Nachristen vorhandener Pressen fihrt.

scHULER "1

Anbringungsvarianten der SchlieBkasten des Schuler-
Transfersystems am Pressenstander.
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AUF EINEN BLICK

PRESSENLINIEN

Die Zukunft beginnt mit Schuler: Mit hochwertiger Ausfih- HYDRAULISCHE PRESSENLINIEN 60
rung und der Technologie von morgen sorgen wir bereits

heute fiir groBtmaogliche Produktivitat in der Grofserien- HYBRIDPRESSENLINIEN 62
fertigung der Automobilindustrie. Die Ergebnisse geniligen

hochsten Anspriichen und iberzeugen unsere Kunden MECHANISCHE HIGHSPEED-PRESSENLINIEN 63
weltweit. Denn Flexibilitat und Qualitat werden bei uns

grof3geschrieben. Mit auBergewohnlichen und praxisorien- SERVOPRESSENLINIEN 65

tierten Innovationen geben wir dem Markt immer wieder
entscheidende Impulse. Zukunftsweisende Neuentwick-
lungen wie die ServoDirekt Technologie, die Pressen-
automation mit dem Crossbar Feeder oder Crossbar Roboter
sorgen flr beste Bauteilqualitat, hohe Verfiigbarkeit und
einen hohen Output.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Automotive

SCHULER LIVE

Ihr Direktkontakt zum Automation TechCenter: e
AULDIMation
Gemmingen | Telefon: +49 7267 809-141 | E-Mail: atc-gemmingen@schulergroup.com -

Gemmingen
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PRESSENLINIEN

HYDRAULISCHE PRESSENLINIEN

Voll automatisierte hydraulische Pressenlinie.

ZUVERLASSIG, FLEXIBEL UND WIRTSCHAFTLICH
Hydraulische Pressenlinien werden vorwiegend bei der
Fertigung eines breiten Teilespektrums in kleinen und
mittleren LosgroBen eingesetzt. Entsprechend den
Umformoperationen bestehen die Linien aus vier bis
sechs Einzelpressen. Von der Platine bis zum fertigen

Bauteil verlauft der Produktionsprozess vollautomatisch.

DIE VORTEILE

Pressenautomation mit Crossbar Roboter.

Dabei kommt in zunehmendem Mafle der von Schuler
entwickelte Crossbar Roboter zum Einsatz. Die Steuerung
und Visualisierung hydraulischer Pressenlinien bietet
dem Bediener eine einheitliche und komfortable Bedie-
nung, effiziente Diagnose und die Verwaltung samtlicher
Prozess- und Werkzeugdaten fir alle Pressen und die

Automationssysteme.

- Flexibilitat im Umformprozess

- Energieeffiziente Antriebssysteme

- Dynamische Stufenschaltung und Ringventiltechnik
steigern die Ausbringung

+ Schnelles Umristen durch automatisierte Werkzeug-
und Tooling-Wechsel

- Prazise StoBelfihrung und steife Pressenkdrper
» Durchgangiges Steuerungskonzept

- Komfortable Bedienung und effiziente Diagnose
- Schnelle Ubernahme neuer Werkzeugsétze




PRESSENLINIEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

HYDRAULISCHE PRESSENLINIEN

IN DER PRAXIS

KUNDE: LKW-HERSTELLER, FRANKREICH

o ol ]

Vorhandene und neu entwickelte Werkzeuge kommen zum Automatisierung mit Crossbar Roboter, einem Platinenlader

Einsatz. und zwei Auslaufbandern.

DIE ANFORDERUNGEN DIE LOSUNG

Mit der Euro-6-Abgasnorm sinken die zulassigen Stick-
oxidemissionen fiir Lastwagen mit einem Gewicht ber
3,5 Tonnen um 80 Prozent. Das hat unser Kunde zum
Anlass genommen, seine komplette Modellpalette grund-
legend zu Uberarbeiten. So werden zukiinftig wichtige
Komponenten der neuen Lkw auf einer hydraulischen
Hochleistungs-Pressenlinie von Schuler gefertigt. Hohe
Produktivitat in Verbindung mit hoher Flexibilitat

hat Uberzeugt.

+ Hydraulische Kopfpresse mit 20.000 Kilonewton

Presskraft

+ Drei hydraulische Folgepressen mit jeweils

10.000 Kilonewton Presskraft

+ Platinenlader

* Pressenautomatisierung mit Crossbar Robotern
» Entnahme mit Crossbar Roboter

- Zwei Auslaufbander
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PRESSENLINIEN

HYBRIDPRESSENLINIEN

Hybridpressenlinie mit hydraulischer Kopf- und mechanischen
Folgepressen.

DIE VORTEILE

KOPFPRESSE HYDRAULISCH -

FOLGEPRESSEN MECHANISCH

Hybridpressenlinien setzen sich aus einer hydraulischen
Kopfpresse und mechanischen Folgepressen zusammen.
Sie sind eine wirtschaftliche Alternative, wenn auf einer
Anlage sowohl einfach als auch doppelt wirkende Werk-
zeuge zum Einsatz kommen sollen. Durch moderne
hydraulische Stof3elantriebe liegt die Ausbringungsleis-
tung von Hybridlinien im Bereich mechanischer Pressen-
linien. Bei hydraulischen Kopfpressen ist der Stéfelzyklus
frei programmierbar und die Nennpresskraft der Presse
ist zu jedem Zeitpunkt des Pressenhubes voll verfiigbar.

» Ein Umformsystem fir einfach und doppelt
wirkende Werkzeuge
* Flexible Fertigungsalternative

» Durch moderne Tischkissentechnik fir

komplexe Ziehteile geeignet

- Einfaches und schnelles Einfahren

neuer Werkzeugsatze
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MECHANISCHE HIGHSPEED-PRESSENLINIEN

Mechanische Highspeed-Pressenlinie mit
Crossbar Feeder-Automation.

DIE VORTEILE

CROSSBAR FEEDER STEIGERT
AUSBRINGUNGSLEISTUNG

Zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit mechanischer
Pressenlinien hat Schuler den Crossbar Feeder entwickelt.
In Pressenlinien mit Crossbar Feeder-Automation erfolgt
der Transport der Bauteile ohne Zwischenablage direkt
von Presse zu Presse. Falls erforderlich, kénnen die Bau-
teile vor dem Einlegen in die Werkzeuge neu positioniert
werden. Bei mechanischen Pressenlinien mit Roboter-
oder Feeder-Automation sind Ausbringungsleistungen bis
15 Hiibe/Minute maéglich.

Bei mechanischen Pressenlinien mit Crossbar Feeder-
Automation kann sowohl das Beladen der Presse 1

als auch das Ablegen der fertigen Bauteile durch den
Crossbar Feeder erfolgen.

- Ausbringungsleistung bis 15 Hiibe /Minute
» Crossbar Feeder mit sieben Freiheitsgraden
- Keine Zwischenablagen erforderlich

- Ein Tooling pro Pressenliicke
+ Kurze Pressenabstande

+ Schnelle Werkzeug- und Toolingwechsel
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MECHANISCHE HIGHSPEED-PRESSENLINIEN

IN DER PRAXIS

KUNDE: AUTOMOBILHERSTELLER, VOLKSREPUBLIK CHINA

Mechanische Highspeed-Pressenlinie. End-of-Line-System.
DIE ANFORDERUNGEN DIE LOSUNG
Lieferung einer voll automatisierten mechanischen Schuler-Highspeed-Pressenlinie.

Highspeed-Pressenlinie.
- Platinenlader
- Beladung Presse 1 mit Crossbar Feeder
+ Schneller Werkzeugwechsel
 Crossbar Feeder-Pressenautomation
» End-of-Line-System mit Crossbar Feeder und Roboter
* Leitstand
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SERVOPRESSENLINIEN
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ServolLine18 XL.

DIE VORTEILE

SCHNELL, KOMPAKT UND FLEXIBEL

Ausgeristet mit Schuler-Platinenlader, Crossbar Feeder
und End-of-Line-System, zeichnen sich die Pressenlinien
durch hohe Ausbringungsleistung und Qualitat bei
gleichzeitig kurzen Werkzeug- und Tooling-Wechselzeiten
aus. Durch diese Kombination leistet Schuler einen
entscheidenden Beitrag zur Senkung der Teilestlickkosten
und damit zur Total-Cost-of-Ownership von Presswerken.
Zur optimalen Anpassung an Groflen und spezifische
Anforderungen von Bauteilen bietet Schuler die Pressen-
linien mit ServoDirekt Technologie in zwei bedarfsgerech-
ten Auslegungen an: der Schuler ServolLine L und der
Schuler ServolLine XL.

Damit gewinnt die gesamte Linie noch mehr Performance -
bei gleichzeitiger Senkung des Energiebedarfs. Die Ausbrin-
gungsleistung reicht von 16 bis 23 Hiibe/Minute. Weitere
Highlights sind eine neue, noch effizientere Liniensteuerung
fur ein zusatzliches Plus an Schnelligkeit sowie die Integra-
tion von weiteren Fertigungsprozessen wie Schweiflen oder
etwa Nieten in die Pressenlinie.

SDT

ServoDirekt Technologie

+ Sehr hohe Ausbringungsleistung

* Hohes Maf} an Flexibilitat

» Senkung der Teilestlickkosten

- StoBelbewegung frei programmierbar

- Optimale Anpassung an die verschiedenen
Umformprozesse

+ Automation mit Platinenlader und Crossbar Feeder
der neuesten Generation

- Kompakte Bauweise der Pressenlinie

+ Werkzeug- und Tooling-Wechsel vollautomatisch
in drei Minuten

* Nur ein Tooling pro Pressenliicke

- Einfaches Werkzeug-Tryout mit Handradfunktion

- Praziser Tippbetrieb mit langsamer, definierter
Geschwindigkeit

+ Bedienerfreundliche Benutzeroberflachen

- Ergonomischer Teileauslauf

- Wartungsfreundliche Technik, da Schwungrad,
Kupplung und Bremse entfallen
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SERVOPRESSENLINIEN

DIE MODELLE DER SCHULER SERVOLINE

Finfstufige Pressenlinie mit ServoDirekt Technologie und
Crossbar Feeder-Automation.

SERVOLINE23 L - DIE SCHNELLSTE PRESSENLINIE

DER WELT

Sie Uberzeugt in der Praxis durch Flexibilitat, hohe Produk-
tivitat, geringe Stiickkosten und Energieeffizienz. Dieses
Modell eignet sich nicht nur zur Herstellung von Stahl- und
Aluminiumbauteilen, sondern ermdglicht auch die prozess-

sichere und schnelle Verarbeitung von hoherfesten Stahlen.

SERVOLINE16 XL - FLEXIBILITAT GEWINNEN

Mit einer maximalen Ausbringungsleistung von 16 Hiiben/
Minute ermoglicht die ServoLine16 XL den Einstieg in die
Servo-Technologie. Verglichen mit einer konventionellen
Anlage bietet sie eine hohere Flexibilitat durch die freie
Programmierung der Stofelbewegungen. So lassen sich
unterschiedlichste Bauteile immer in optimaler Qualitat
fertigen.

Schneller und sicherer Transport der Bauteile.

SERVOLINE18 XL - EFFIZIENZ STEIGERN

Die Schuler ServoLine18 XL verspricht eine sehr hohe
Ausbringungsleistung und einen schnellen Anlauf der
Serienproduktion von groflen Bauteilen aus verschiedens-

ten Materialien.

DIGISIM 2.0 - PRAZISE SIMULATION VON ANFANG AN
Flexibilitat bringt Komplexitat mit sich. Mit Hilfe einer
exakten Simulation lasst sich diese Komplexitat beherr-
schen, sodass am Ende alle Parameter optimal aufein-
ander abgestimmt sind. Dabei beginnt die Simulation
bereits bei der Methodenplanung und begleitet den
gesamten Prozess bis zur Optimierung der Anlage.

Das spart Einarbeitungszeit und Kosten.
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SERVOPRESSENLINIEN

IN DER PRAXIS

KUNDE: AUTOMOBILHERSTELLER, DEUTSCHLAND

4

— T

Servoline 23 L mit sechs Werkzeugstufen. Platinenlader. Leitstand.

DIE ANFORDERUNGEN

Lieferung von fiinf Servopressenlinien zur Grof3serienfertigung eines breiten
Teilespektrums in drei Werken. Ausbringungsleistung: 23 Hiibe /Minute.

Die ServoLine23 L ist mit dieser Ausbringungsleistung die schnellste Pressen-
linie der Welt.

DIE LOSUNG
Voll automatisierte Servopressenlinie mit sechs Werkzeugstufen.

+ Platinenlader mit Bedler und optischer Zentrierstation
- Beladung Presse 1 mit Crossbar Feeder

+ Crossbar Feeder-Pressenautomation

- End-of-Line-System mit Roboter und Crossbar Feeder
- Leitstand

+ Crossbar Feeder-Simulator

- Werkzeugwechsel in drei Minuten
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AUF EINEN BLICK

AUTOMATION VON PRESSENLINIEN

Von der Einzelpresse bis zur kompletten Pressenlinie: PLATINENLADER FUR PRESSENLINIEN 70
Als Systemlieferant automatisieren wir lhre Umform-

anlagen intelligent und praxisorientiert. So steigern Sie PLATINENWASCHMASCHINEN UND BEOLER 71
die Leistung Ihrer Produktion effizient und wirtschaftlich.

Ob breites Teilespektrum, hohe Ausbringungsleistung ROBOTER 72
oder geringer Platzbedarf: Automationsldsungen von

Schuler garantieren hohe Wirtschaftlichkeit und sichere CROSSBAR ROBOTER 73
Produktionsprozesse. Auch bei der Modernisierung

vorhandener Anlagen bieten wir praxiserprobte Lésungen CROSSBAR FEEDER T4
fur die effiziente Fertigung von Bauteilen in hochster

Qualitat. Automationsldsungen von Schuler iiberzeugen FERTIGTEILSTAPELANLAGEN 75

in allen Bereichen der Umformtechnik.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Automation

SCHULER LIVE

Ihr Direktkontakt zum Automation TechCenter:

Gemmingen | Telefon: +49 7267 809-141 | E-Mail: atc-gemmingen@schulergroup.com Schuler TechCenter
_ —
HeBdorf | Telefon: +49 9135 715-264 | E-Mail: atc-hessdorf@schulergroup.com Explore Technology

Canton, MI USA | Telefon: +1 734 207-7279 | E-Mail: atc-canton@schulergroup.com
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AUTOMATION VON PRESSENLINIEN

PLATINENLADER FUR PRESSENLINIEN

Die modular aufgebauten Platinenladerkonzepte fir
mechanische und hydraulische Pressenlinien sind auf
die Anforderungen der nachfolgenden Umformsysteme
zugeschnitten. In Abhangigkeit von Teilegrofle und -design,
Materialtyp, Platinengewicht und Beladegeschwindigkeit
bietet Schuler eine Auswahl standardisierter Modelle.
Vom einfachsten Lader mit einem Roboter ohne Zentrier-
station fur kleine Teile und einfache Operationen bis

zu Platinenladern mit zwei Entstapelstellen, optischer
oder mechanischer Zentrierstation, Waschmaschine und
Bedler auch fir grof3e und schwere Platinen. Das Ent-
stapeln der Platinen im Lader Gibernehmen Roboter

oder Feeder. Um die Kapazitaten grof3er Pressenlinien
zu nutzen, kdnnen zwei oder vier Platinen gleichzeitig
verarbeitet werden. Bei Pressenlinien mit Crossbar-
Mechanisierung kann das Beladen der ersten Pressen-

stufe auch durch einen Crossbar Roboter oder Crossbar
Optische Zentrierstation. Feeder erfolgen. Platinenlader verarbeiten neben
konventionellem Stahlblech auch Aluminium- oder Stahl-
blech-Aluminium-Mix-Platinen sowie héherfeste Stahle.

DIE KOMPONENTEN

- Eine oder zwei Entstapelstellen zur Platinen- - Beoler
vereinzelung mit Doppelblechkontrolle - Beladeeinheit mit Roboter, Crossbar Roboter
- Optische oder mechanische Zentrierstation oder Crossbar Feeder

- Waschmaschine
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AUTOMATION VON PRESSENLINIEN

PLATINENWASCHMASCHINEN UND BEOLER

Platinenwaschmaschine, Bedler und Beladeroboter vor hydraulischer Platinenlader mit Waschmaschine.
Pressenlinie zur Herstellung von Aluminiumbauteilen.

PLATINENWASCHMASCHINE UND BEOLER Platinenwaschmaschinen sind Bestandteil moderner

Um AuBlenhaut- und Strukturteile bestmdglich zu fertigen, Platinenlader und kdnnen bei Bedarf als Nachristung
werden Platinen vor dem Umformprozess mit Waschma- in vorhandene Anlagen integriert werden. Je nach Anforde-
schinen nicht nur von Schmutz und Ablagerungen befreit, rung werden die Platinenwaschmaschinen fir variable
sondern anschlieend auch definiert homogen beélt. Eine Platinenlangen und -breiten ausgelegt. Durch das definierte
gleichbleibende Reinigungswirkung und konstante Rest- Bedlen werden Platinen nach dem Waschen optimal auf die
6lmengen verhindern dabei Stillstandszeiten im Gesamt- nachfolgenden Umformprozesse vorbereitet. Flexibel
prozess. Zusatzlich sorgt der Einsatz von Waschmaschinen programmierbare Spriihdiisen im Bedler gewahrleisten beim
in den Folgeoperationen Rohbau und Lackiererei fir eine Umformen mit starken Ziehkraften eine hohe Teilequalitat.

erhebliche Reduzierung von Nacharbeit und Kosten.

DIE VORTEILE
- Hohe, gleichbleibende Oberflachenqualitat der Bauteile - Kostensenkung im Gesamtprozess
- Beste Teilequalitat auch bei hohen Ziehkraften - Verlangerung der Werkzeugreinigungsintervalle

- Produktivitat wird gesteigert
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AUTOMATION VON PRESSENLINIEN

ROBOTER

k
t
i
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Pressenlinie mit Roboter-Automation.

Neben den modernen Mechanisierungsldosungen mit
Crossbar-Technik kommen nach wie vor auch konven-
tionelle Losungen mit Robotern zum Einsatz. Diese
sind flexibler, da jeweils nur ein Roboter pro Pressen-
licke bendtigt wird. Ein automatischer Wechsel des
Roboter-Toolings ist einfach realisierbar.

Beladeroboter positionieren die Platinen passgenau im

Werkzeug der ersten Presse.
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CROSSBAR ROBOTER 4.0 -

CONNECT FOR SUCCESS!

AUTOMATION VON PRESSENLINIEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

reddot award 2015

winner

Im Automation TechCenter Gemmingen kombiniert der Crossbar
Roboter die Vorteile der Robotertechnik mit der Crossbar-Techno-
logie im innovativen Design.

DIE VORTEILE

Der Crossbar Roboter kombiniert praxiserprobte Roboter-
technik mit den Vorteilen der Crossbar-Technologie.
Dabei kommt ein konventioneller Industrieroboter zum
Einsatz. Dieser wird durch eine Langsachse und die
Crossbar-Hand um zwei weitere Achsen erweitert.

Die Horizontalbewegung erfolgt entlang der Langsachse,
die an den Pressenstdander montiert ist. Die Program-
mierung erfolgt am Roboterbedienpanel. Der Crossbar
Roboter kann bei Neuanlagen und als Nachristung an

vorhandenen Pressenlinien installiert werden.

ANSCHLUSS AN INDUSTRIE 4.0.

Durch seine Prozessdaten-Schnittstelle ist der neue
Crossbar Roboter 4.0 schon heute auf das Zeitalter der
Industrie 4.0 optimal vorbereitet. Komponenten wie
Individualisierung, Vernetzung und Ressourceneffizienz
werden dabei kiinftig eine noch bedeutendere Rolle
spielen. Zentral sind intelligente Systemkomponenten,
die als Informationstrager aktiv in die Steuerung des

Produktionsprozesses eingreifen.

 20% energieeffizienter durch innovatives Energie-
management

+ 50% Gewichtsreduzierung des Roboters inklusive
der Handachse von ca. 2.800 auf 1.400 kg

+ 20% dynamischer, u.a. durch modifizierten Fahrantrieb
mit zwei Motoren fir hohe Geschwindigkeit

- Einfach programmierbar mit neuer Robotersteuerung

- Leichter, schneller, leistungsstarker

» Kundenindividuelle Tooling-Schnittstelle

- Direkter Teiletransport von Werkzeug zu Werkzeug

 Pressenabstande von 4,5 bis 10 Meter, ohne Zwischenablage

- Flexible Teileorientierung von Werkzeug zu Werkzeug

+ Kein Drehen der Bauteile von Werkzeug zu Werkzeug

- Anderung der Teilelage frei programmierbar

* Volle Tooling-Kompatibilitdt mit Crossbar Feeder

- Komplettlosung inklusive Platinenlader und End-of-Line
+ Als Be- und Entlader einsetzbar

- Einfach-, Doppel- und Vierfachteileproduktion maglich

- Fir Stahl und Aluminium geeignet

- Ein Tooling pro Liicke

+ Schneller automatischer Tooling-Wechsel

+ Wartungsfreundlich durch freien Zugang in die Pressenliicke
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AUTOMATION VON PRESSENLINIEN

CROSSBAR FEEDER

Crossbar Feeder innerhalb der Pressenlinie.

Der Crossbar Feeder ist die Automationstechnik fir mecha-
nische Highspeed- und Servopressenlinien. Er steigert die
Anlagen- und Prozesseffizienz mechanischer Pressen-
linien. Der Crossbar Feeder bietet sieben Freiheitsgrade,
drei Rotations- und vier Linearachsen und erhoht die
Produktivitat im Presswerk.

DIE VORTEILE

Drei Rotations- und vier Linearachsen.

Die Bauteile werden ohne Zwischenablage von Werkzeug
zu Werkzeug transportiert und, falls erforderlich, neu
positioniert. Die kurze und kompakte Bauweise macht den
Crossbar Feeder extrem steif.

- Sieben Freiheitsgrade

- Ausbringungsleistung bis 23 Hiibe /Minute

- Keine Zwischenablagen erforderlich

- Wahlweise mit Langstraverse bei grof3en
Pressenabstanden

- Ein Tooling pro Pressenliicke

* Variable Pressenabstande

- Freier Zugang zur Pressenliicke
- Kompakte Bauweise maglich

+ Schnelle Werkzeugwechsel
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FERTIGTEILSTAPELANLAGEN

Pressenlinie mit ServoDirekt Technologie und automatischer Fertigteilstapelanlage.

Fertigteilstapelanlagen arbeiten schnell und zuverlassig
bei maximaler Teilequalitat. Eine spezielle Saugertechnik
schiitzt hochempfindliche Oberflachen von Au3enhaut-
teilen bei der Weiterverarbeitung und der Bereitstellung
der Teile fiir den anschlieBenden Karosserierohbau.

AUTOMATISCHE FERTIGTEILSTAPELANLAGE FUR
SERVOPRESSENLINIEN

Die von Schuler neu entwickelte automatische, flexible
Fertigteilstapelanlage arbeitet mit hangenden Robotern,
die zusatzlich auf einer Fahrbahn verfahren werden
konnen. Die Position der Fertigteile wird optisch tiber

ein Kamerasystem erkannt. Danach werden die Korrektur-
daten an die Roboter Ubermittelt. Die Roboter nehmen
nun die Fertigteile lagerichtig auf und stapeln diese in

DIE VORTEILE

Teilebehalter ein. Mit der automatischen Fertigteilstapel-
anlage kénnen Einzel-, Doppel- und Vierfachteile einge-
stapelt werden. Bei Einzelteilen sind bis zu vier Roboter,
bei Doppel- und Vierfachteilen sind bis zu acht Roboter im
Einsatz, wobei hierbei jeweils zwei Roboter abwechselnd
in den gleichen Behalter einstapeln, um die hohe Ausbrin-
gung zu gewahrleisten. Optional kann die Fertigteilstapel-
anlage mit einer automatischen Qualitatskontrolle

ausgeristet werden.

- Stapeln von Einzel-, Doppel- und Vierfachteilen - Kompakte, kurze Bauweise

- Einstapelleistung bis 68 Teile/Minute bei Vierfachfertigung - Automatische Qualitatskontrolle integrierbar
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AUF EINEN BLICK

TRYOUT-SYSTEME

TRYOUT-SYSTEME / DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

Tryout-Systeme bieten fir Werkzeugbau und Presswerk
ein Hochstmaf an Flexibilitat. Sie beinhalten je nach
Anforderung verschiedene hydraulische oder mechanische
Pressentypen, Werkzeugwendeeinrichtungen und Dreh-
tische. Das zeitintensive manuelle Bearbeiten der Werk-
zeuge erfolgt auBerhalb der Tryout-Pressen. Die Verbin-
dung der einzelnen Komponenten des Tryout-Systems
erfolgt durch Fahrtische auf einem Schienensystem.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Hydraulic_Press

HYDRAULISCHE TUSCHIER- UND
TRYOUT-PRESSEN

HYDRAULISCHE MULTICURVE-PRESSEN

TRYOUT-ZENTREN

TRYOUT-PRESSEN MIT
SERVODIREKT TECHNOLOGIE

WERKZEUGWENDER UND SIMULATOREN
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FORMING THE FUTURE

TRYOUT-SYSTEME

HYDRAULISCHE TUSCHIER- UND TRYOUT-PRESSEN

Tryout-Syteme bieten ein Hochstmaf} an Flexibilitat.

DIE VORTEILE

WERKZEUGERPROBUNG VOR DEM
PRODUKTIONSANLAUF

Um die Anlaufkosten neuer Werkzeugsatze gering zu
halten, gilt es, diese optimal auf die Serienfertigung
vorzubereiten. Hydraulische Tryout-Pressen sichern kurze
Einarbeitungsphasen unter produktionsnahen Bedingun-
gen. Sie eignen sich fiir den Einsatz bei der Werkzeug-
eprobung und -einarbeitung vor dem Produktionsanlauf.
Der Anlagenbediener hat zu jedem Zeitpunkt die volle
Presskraft verfiigbar und kann bei Bedarf das Oberwerk-
zeug feinfihlig auf dem Unterwerkzeug absetzen. Hinsicht-
lich Baugrofen, Leistungsdaten und Ausstattungsdetails
sind Tuschier- und Tryout-Pressen auf die Anforderungen in

der Werkzeugerprobung und Nullserienfertigung ausgelegt.

* Programmierbare Geschwindigkeiten und Krafte

- StoBelriicklauf zu jedem Zeitpunkt maglich

- Feinfuhlige StoBelbewegungen mittels Joystick

- Maximalkraft Gber den ganzen Hub verfiigbar

- Einfaches Einrichten unterschiedlicher Werkzeughdhen

- Doppelt und einfach wirkender Betrieb bei doppelt wirken-

den Pressen maglich

- Steifigkeiten wie Produktionspressen
- Tischkissentechnik wie in Produktionsanlagen sorgt fir

optimales Einarbeitungsergebnis




MODELLUBERSICHT HYDRAULISCHE TRYOUT-PRESSEN

TRYOUT-SYSTEME / DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

Modell Basic Basic Basic Speed Basic Speed
Presskraft [kN] 12.500 16.000 20.000 25.000
Tischgrofe [mm] 4.600 x 2.500 5.000 x 2.500 5.000 x 2.500 5.000 x 2.500
StoBelhub [mml] 1.700 1.700 1.700 1.700
Einbauraum [mm] 2.300 2.300 2.300 2.300
Tischkissen
Grofe* [mm] 3.900 x 1.800 4.200 x 2.100 4.200 x 2.100 4.200 x 2.100
Kraft [kN] 3.500 4.000 6.000 6.000
Hub [mm] 300 300 380 380
StoBelkissen (optional)
GroBe* [mm] 3.600 x 1.500 3.900 x 1.800 4.200 x 2.100 4.200 x 2.100
Kraft [kN] 2.000 2.000 3.000 3.000
Hub [mm] 200 200 200 200
Geschwindigkeiten
Vmax (mm/s) ~50 ~44 ~70 ~330 ~58 ~265
V bei Fmax (mm/s) ~25 ~20 ~30 ~45 ~25 ~35
Parallelregelung
- - Optional Ja Optional Ja

Weitere BaugréfBen auf Anfrage.

*Mittenabstand der auf3eren Druckstiftreihen.

79



FORMING THE FUTURE

TRYOUT-SYSTEME

HYDRAULISCHE MULTICURVE-PRESSEN

Multicurve-Pressen mit Fahrtisch und

Werkzeugwendevorrichtung.

UMFORMPROZESSE EXAKT SIMULIEREN

Hydraulische Multicurve-Pressen werden zur Einarbeitung
von Werkzeugsatzen im Werkzeugbau, in Tryout-Zentren,
im Presswerk und zur Verifizierung der Methode unter
Produktionsbedingungen eingesetzt. Ausgeristet mit einem
hydraulischen Speicherantrieb, simulieren sie die StoBel-
kinematik unterschiedlicher hydraulischer und mechani-
scher Produktionspressen. Zur Abbildung der Umform-
prozesse mechanischer Produktionsanlagen ermaglicht die

DIE VORTEILE

Geschwindigkeit

Geschwindigkeit

Geschwindigkeit J

Simulation unterschiedlicher StoBelkinematiken.

hydraulische Multicurve-Presse Arbeitsgeschwindigkeiten
bis 500 Millimeter/Sekunde. Die unterschiedlichen frei
programmierbaren Stofelkinematiken stehen dem
Anwender jederzeit bei beliebiger, einstellbarer Hubzahl
zur Verfligung. Die Mehrpunkt-Ziehkissentechnik - idealer-
weise identisch mit der Ziehstufe der Produktionslinie -

sorgt fiir optimale Einarbeitungsergebnisse.

- Exakte Simulation der Stof3elkinematik aller Pressentypen
- Ziehgeschwindigkeiten bis 500 Millimeter/Sekunde
- Komfortable Verwaltung der programmierten Kinematiken

- Reduzierung der Einarbeitungszeiten auf

Produktionsanlagen

- Tischkissen identisch mit Produktionspresse




TRYOUT-SYSTEME / DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

HYDRAULISCHE TUSCHIER- UND TRYOUT-PRESSEN IM WERKZEUGBAU

IN DER PRAXIS

KUNDE: AUTOMOBILHERSTELLER, DEUTSCHLAND

Tryout-Zentrum mit hydraulischen Tryout-Pressen.

DIE ANFORDERUNGEN
Tryout-Zentrum zur Werkzeugeinarbeitung von

Serienwerkzeugen.

DIE LOSUNG
Tryout-Zentrum mit insgesamt zwélf hydraulischen
Tryout-Pressen.

+ Tisch- und StéBelgrofen: 4.500x2.500 Millimeter

- Je ein Ausfahrtisch nach vorne, hydraulisches
Ziehkissen, hydraulisches StoBelkissen und hydrau-
lische Schnittschlagdampfung

Der Stofel kann mittels Joystick feinfihlig
aufund ab gefahren werden.

Eine hydraulische Multicurve-Presse, Presskraft:
25.000 Kilonewton

= Mit Multicurve-Speichertechnik

- Ziehkissen als Acht-Punkt-Ziehkissen ausgefiihrt

Drei hydraulische Multicurve-Pressen, Presskraft:
je 21.000 Kilonewton

 Mit Multicurve-Speichertechnik

- Ziehkissen als Acht-Punkt-Ziehkissen ausgefihrt

Vier hydraulische Tryout-Pressen, Presskraft:
je 16.000 Kilonewton

Vier hydraulische Tryout-Pressen, Presskraft:
je 12.000 Kilonewton
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TRYOUT-SYSTEME

TRYOUT-PRESSEN MIT SERVODIREKT TECHNOLOGIE

/|y

Tryout-Pressen steigern die Verfligharkeit im Presswerk.

2

ServoDirekt Technologie

DIE VORTEILE

VERFUGBARKEIT VON

PRODUKTIONSPRESSEN STEIGERN

Tryout-Pressen mit ServoDirekt Technologie werden als
Duplikat mechanischer Produktionsanlagen ausgefihrt.
Fur StoBelantrieb, Druckpunktanordnung, Standerabstande
und Tischkissen werden Durchbiegungs- und Federungs-
verhalten der Anlage konsequent simuliert. Die Verfiigbarkeit
des Produktionsbetriebs kann so noch weiter gesteigert
werden. Speziell die Handradfunktion bietet dem Pressen-
bediener neue Moglichkeiten beim Einarbeiten neuer Werk-
zeuge. Der Servoantrieb ermadglicht die optimale Simulation
der Kinematikunterschiedlichster Pressentypen.

+ Simulation der Produktionsbedingungen
mechanischer Pressen

- Steigerung der Verfligharkeit im Produktionsbetrieb

- Teilekosten pro Hub werden gesenkt
- StoBelkippung ist identisch mit Produktionspressen
- Werkzeugdaten werden iibernommen




TRYOUT-SYSTEME

TRYOUT-SYSTEME / DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

WERKZEUGWENDER UND SIMULATOREN

Werkzeugwender zum einfachen Drehen von Oberwerkzeugen.

WERKZEUGWENDER - ERGONOMISCHE
WERKZEUGBEARBEITUNG

Zur ergonomischen Bearbeitung von Oberwerkzeugen in
der Tryout-Phase empfiehlt es sich, diese in eine ergono-
misch giinstige Position zu drehen. Zum sicheren Offnen
und Drehen kommen Werkzeugwendeeinrichtungen zum
Einsatz, die tiber Fahrtische mit den Tryout-Pressen
verbunden werden kénnen. Werkzeugwender vereinfachen
das Handling der Werkzeuge, die anschliefend den Produk-
tionspressen schneller zur Verfligung stehen.

DIE VORTEILE

- Einfaches Offnen und Drehen der Werkzeuge

- Ergonomisches Bearbeiten der gedrehten Werkzeuge

- Integration in Tryout-Zentren ber Schienensysteme und
Fahrtische

Simulatoreinrichtung fur Crossbar Feeder.

SIMULATOREN - AUTOMATIONSEINRICHTUNGEN
EXAKT VORBEREITEN

An der Schnittstelle zwischen Werkzeugbau und Press-
werk tragen neben Tryout-Pressen auch Simulations-
einrichtungen dazu bei, dass bei laufender Produktion
Werkzeuge und Automationseinrichtungen auf die Serien-
fertigung vorbereitet werden. Der Bauteiltransport wird
simuliert und optimiert, um kostenintensive Einarbeitungs-
phasen auf den Produktionspressen zu reduzieren.

DIE VORTEILE

- Simulation der Automatisierung parallel zur laufenden
Produktion

+ Verkirzung von Rist- und Einarbeitungszeiten

» Erhéhung der Maschinenlaufzeiten

+ Schulung von Mitarbeitern bei laufender Produktion
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TRYOUT-SYSTEME

HOCHSTE FLEXIBILITAT BEI DER
WERKZEUGEINARBEITUNG

Tryout-Systeme bieten fir Werkzeugbau und Presswerk
ein Hochstmaf an Flexibilitat. Sie beinhalten je nach
Anforderung verschiedene hydraulische oder mechanische
Pressentypen und Werkzeugwendeeinrichtungen.

SEPARATE WERKZEUGBEARBEITUNG

Das zeitintensive manuelle Bearbeiten der Werkzeuge
erfolgt auBerhalb der Tryout-Pressen. Die einzelnen Kompo-
nenten des Tryout-Zentrums werden durch Fahrtische auf
einem Schienensystem miteinander verbunden.

Das Werkzeug kann auf einem Fahrtisch direkt aus der
Tryout-Presse zu einem seitlich angeordneten Werkzeug-
wender transportiert werden. Da beim Transport auf einen
Kran verzichtet wird, bietet diese Losung nicht nur zeitliche
Einsparungen, sondern erhdht gleichzeitig auch die Arbeits-

sicherheit. Im Werkzeugwender kann das Oberwerkzeug
Tryout-Systeme ermaglichen eine hochst effiziente in einer ergonomisch giinstigen Position bearbeitet werden.
Werkzeugeinarbeitung. Parallel zur Nachbearbeitung im Werkzeugwender kann

ein weiterer Werkzeugsatz in der Tryout-Presse eingearbei-

tet werden.
DIE VORTEILE
- Effizientes Einarbeiten von mehreren Werkzeugen - Einfaches Offnen und Drehen der Werkzeuge
gleichzeitig - Ergonomisches Bearbeiten der gedrehten Werkzeuge
+ Arbeitssicherheit - Hohere Auslastung der Tryout-Pressen




SCHEMATISCHER AUFBAUTRYOUT-SYSTEME

TRYOUT-SYSTEME / DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

1.+ 4. Werkzeugwender
2. Fahrtisch

3! Tryout-Presse
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LEICHTBAUTECHNOLOGIEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

AUF EINEN BLICK

LEICHTBAUTECHNOLOGIEN

Ein leichtes und sicheres Auto zu bauen ist heutzutage FORMHARTEN MIT PCH-TECHNOLOGIE 88
technisch realisierbar. Entscheidend sind die Herstel-

lungskosten. Schon einige besonders leichte und auch ALUMINIUM HOT STAMPING 21
verbrauchsarme Automodelle fanden in der Vergangen-

heit nicht genligend Ké&ufer, weil sie den Kunden zu teuer KALTUMFORMUNG HOCHFESTER STAHLE 92
waren. Es kann daher zukiinftig nicht den einen, grundsatz-

lichen Lésungsweg zu mehr Effizienz geben. Gefragt sind ALUMINIUMUMFORMUNG 93
unterschiedliche Konzepte je nach individueller Kunden-

anforderung und Fahrzeugklasse. Erst das Zusammen- UMFORMUNG FASERVERSTARKTER 94
spiel mehrerer Verfahren und der Einsatz unterschiedli- KUNSTSTOFFE

cher Materialien bringen im Leichtbau den erwiinschten

Erfolg. Jeder Werkstoff besitzt spezifische Starken und HYDROFORMING 95

ist dementsprechend fir verschiedene Einbaubereiche
im Auto geeignet.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
umformsysteme

SCHULER LIVE

Ihr Direktkontakt zum Hydroforming TechCenter: Schuler TechCenter
-
Canton, Ml USA | Telefon: +1 734 207-7279 | E-Mail: hytc-canton@schulergroup.com Explore Technology

lhr Direktkontakt zum Hot Stamping TechCenter:
Goppingen | Telefon: +49 7254 988-220 | E-Mail: hstc-goeppingen@schulergroup.com
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LEICHTBAUTECHNOLOGIEN

FORMHARTEN MIT PCH-TECHNOLOGIE

PCH Line Hot Stamping TechCenter.



Formharten von Sicherheitsteilen in Grof3serie.

DIE VORTEILE

LEICHTBAUTECHNOLOGIEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

NACHHALTIG ERFOLGREICH

Mit Schuler werden Autos leichter. Das Ergebnis: ein niedri-
gerer Kraftstoffverbrauch und weniger CO,-Emissionen.
Die grofiten Einsparpotenziale bieten sich bei heutigen
Personenkraftwagen in der Karosserie und beim Fahr-
werk, die zusammen etwa 65 Prozent der Fahrzeugmasse
ausmachen. Aber perfekt hergestellte Qualitatsbauteile
fur Fahrwerk, Motor und Karosserie machen Autos nicht
nur zum Blickfang, sondern auch zum Inbegriff fir Komfort
und Sicherheit. Das Formharten mit Pressure Controlled
Hardening (PCH]) ist die Basis fiir eine héhere Karosserie-
steifigkeit - und damit ein deutlich verbessertes Crash-
Verhalten. Beim Formharten werden hochfeste Sicher-
heits-bauteile durch eine Kombination aus Warmebehand-
lung und Umformtechnik hergestellt. Das Ergebnis sind
Bauteile mit einer Zugfestigkeit von 1.500-2.000 N/mm?2.
Inzwischen werden bei manchen Fahrzeugen bis zu 40%
der Strukturbauteile durch dieses Verfahren hergestellt.

DAS BAUTEILSPEKTRUM FORMHARTEN
- Seitenaufpralltrager und B-Saulen

+ Schweller

- Dachrahmen

- Tragerteile

+ Tunnel

- Tdrrahmenverstarkungen

- Stoffanger

- Hohere Festigkeiten bei reduziertem Bauteilgewicht
- Hohere Steifigkeit der Karosserie

 Verbessertes Crashverhalten

- Neue Maglichkeiten im Bauteildesign

+ Gute Wiederholgenauigkeit ohne Auffederung
- Material glinstiger im Vergleich zu hochfesten Stahlen
+ Keine hohen Presskrafte erforderlich
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MEHR PRODUKTIVITAT MIT DEM SCHULER LINIEN KONZEPT

SCHULER SPEED LINE KONZEPT SCHULER PCH FLEXLINE KONZEPT

(Konventionelle Technologie)

(PCH flex Technologie)

Max. magliche

. 6,0 H/min. 7,5 H/min.
Ausbringung
Durchschnittliche 3,8 H/min. 5,2 H/min.
Ausbringung
Geplante Stillstande (keine Produktion aufgrund
Verfligbarkeit 75 % 80 % Pausen, Werkzeugwechsel gtc.] re‘du2|eren15|ch
durch geringere Werkzeugeinarbeitungszeit und
kiirzere Werkzeugwechsel.
Hohere Leistung aufgrund des verldsslichen
Leistung 90 % Systems. Weniger Werkzeugeinarbeitungszeit
mit PCHflex.
Qualitit 959, 98 % Mehr Gu.tte|le a“ufgrund einheitlicher Abkiihlung
und weniger Warmenestern.
OEE=VxLxQ 60 % 75 % OEE = Verfligharkeitx Leistung x Qualitat
Hiibe/Jahr 1.036.800 1.872.000 Produktion = 20 Schichten/Woche x8h/

Schichtx50 Wochen/Jahr =8.000 h/Jahr

Mehrere Faktoren fihren dazu, dass Sie mit der
PCH flex Linie von Schuler wesentlich produktiver arbeiten
werden.

Die hohere Anfangsinvestition amortisiert sich in sehr
kurzer Zeit und ab dann haben Sie einen wesentlichen

Wettbewerbsvorteil, der Ihre Position im Markt verbessert.

Zusatzlich zu den wirtschaftlichen Aspekten bietet die
Anlagen auch weitere Vorteile. Die Prozesse werden
stabiler und reproduzierbarer, Einarbeitungszeiten und

DAS LEISTUNGSSPEKTRUM FORMHARTEN

der Verschleif3 der Formhartewerkzeuge verringern sich.
Fir unterschiedliche Teilegrof3en haben sich zwei gangige
Pressengrdf3en etabliert, die beide mit mit der PCH-Technik
ausgestattet werden kénnen:

+ 12.000 Kilonewton Presskraft mit 3,0x2,4m TischgroBe
+ 16.000 Kilonewton Presskraft mit 3,6 x2,9m Tischgrofle

VERFAHREN UND WERKZEUGE
- Umformsimulation

* Machbarkeitsstudien - Platinenlader
+ Methodenplanung

- Formhartewerkzeuge

FORMHARTEANLAGEN

- Anlagenengineering und -installation

- Hydraulische Pressentechnik

ERGANZENDE PROZESSE
- Platinenschneidanlage

- PlatinenschweiBBanlagen
- Fertigteilhandlung

- Roboter- oder Transferautomation

- Integration Ofentechnik

- Leitsteuerung




LEICHTBAUTECHNOLOGIEN

LEICHTBAUTECHNOLOGIEN /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

ALUMINIUM HOT STAMPING

Aluminium B-Saule

DIE VORTEILE

NEXT GENERATION OF HOT STAMPING APPLICATIONS
Der Einsatz formgeharteter Boron-Stahle erlaubt eine
signifikante Reduzierung des Gewichts der Fahrzeug-
karosserie verglichen mit kaltumgeformten Stahlen.
Eine weitere Gewichtsreduzierung ist durch den Einsatz

hochfester Aluminiumlegierungen erzielbar.

Hochfeste Aluminiumlegierungen, die kalt schwierig
umzuformen sind, zeigen bei hoheren Temperaturen

eine deutlich bessere Umformbarkeit und haben nach der
Wiarmebehandlung eine Festigkeit von bis zu 600 N/mm?2,
Mit Aluminium Hot Stamping lassen sich auch komplexe
Bauteile aus hochfesten Aluminiumlegierungen prozess-
sicher in Serie herstellen. In den nachsten Jahren werden
Aluminium-Warmformteile das Spektrum der im Warm-
formprozess hergestellten Strukturteile deutlich erweitern.

Deshalb hat Schuler ein Serienkonzept fiir die Herstellung
von Aluminium-Warmformteilen entwickelt. Neben der
Prozessfiihrung und dem Werkzeug wurde auch die
Anlagentechnik auf die Bedurfnisse der Aluminiumlegie-
rungen angepasst.

- Kosteneffiziente Methode zur weiteren
Gewichtsreduzierung
- Verbesserte Crash-Performance

- Kurze Zykluszeiten und hoher Output
- Herstellung komplexer Bauteile maglich
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LEICHTBAUTECHNOLOGIEN

KALTUMFORMUNG HOCHFESTER STAHLE

ServoDirekt-Presse zur Kaltumformung hochfester Stahle.

Innovativer Fahrzeugleichtbau ist ohne hochfeste Stahle
nicht mehr denkbar, und die Anwendungen in der Grof3-
serienfertigung werden in den kommenden Jahren weiter
zunehmen. Bei unveranderten Bauteileigenschaften ist es
moglich, die Blechdicken durch den Einsatz neuer, hoch-
und hoherfester Stahle weiter zu reduzieren. Dies bringt
geringeres Gewicht und reduzierte Kosten mit sich.

DIE SERVODIREKT TECHNOLOGIE ZEIGT DEN WEG

IN DIE ZUKUNFT

Pressenlinien, Transfer- und ProgDie-Pressen sowie
Schneidsysteme mit ServoDirekt Technologie haben die
Presswerke mafigeblich verandert. Sie zeichnen sich
durch maximale Flexibilitat, hohe Ausbringungsleistung
und kurze Werkzeugwechselzeiten aus. Die Stofelbewe-
gung jeder Presse kann fir jedes Bauteil individuell an
den Umformprozess, das Werkzeug und die Automation
angepasst werden. Dies eréffnet neue Méglichkeiten in
der Kaltumformung hochfester Stahle.

NEUE VERFAHREN - NEUE MOGLICHKEITEN

Die Vorteile der ServoDirekt Technologie nutzend, entwi-
ckelt Schuler neue Fertigungskonzepte zur Herstellung
leichterer Bauteile. In interdisziplindren Teams werden
z.B. die magliche Integration von Folgeprozessen oder
neue Wege zur Herstellung von Hybridbauteilen analysiert.
Ziel ist die Entwicklung neuer Fertigungsverfahren, die im
Spannungsfeld »reduziertes Bauteilgewicht - effiziente
Fertigung - hohe Sicherheitsanforderungen« allen Anspri-
chen in der Serienfertigung gerecht werden konnen.



LEICHTBAUTECHNOLOGIEN

ALUMINIUMUMFORMUNG

LEICHTBAUTECHNOLOGIEN / DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

Hydraulische Pressenlinien zur Herstellung von
Aluminiumbauteilen.

Im Bereich der Hang-on-Parts ist Aluminium inzwischen
beivielen Fahrzeugtypen zum Standard geworden. Der
Werkstoff kann das Gewicht einer Rohkarosserie stark
reduzieren, auch wenn sie nur selten komplett daraus
geformt wird. Etwa 40 Prozent der Gesamtmasse eines
Personenkraftwagens stecken heute in der Karosserie.
Durch den Trend zu einer steigenden Materialvielfalt findet
Aluminium zunehmend mehr Einsatz im Automobilbau.

Von der Auflenhaut tber den Vorderkotfliigel bis zur Motor-
haube - Aluminium kommt im modernen gewichtsreduzier-
ten Fahrzeugbau immer haufiger zum Einsatz, denn es wird
gerne als Ersatz fir schwerere Materialien gewahlt. Dank
seines einzigartigen Energieabsorbtionsvermadgens kann es
bei einem Aufprall Leben schiitzen. Niedrigerer Treibstoff-
verbrauch, mehr Komfort und Fahrleistung sind neben der
hoheren Sicherheit weitere Argumente, die fir den Werkstoff
Aluminium sprechen.

Schuler entwickelt mechanische und hydraulische Pressen-
linien als Turn-Key-Losung fiir die Verarbeitung von
Aluminium-AuBenhautteilen. Fir bestehende Fertigungs-
systeme bieten wir passende Nachristungen an. Bei
unseren Turn-Key-Losungen werden alle eingesetzten
Komponenten von der Automation bis zu Presse und Werk-
zeug auf die zu verarbeitenden Werkstoffe abgestimmt.
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LEICHTBAUTECHNOLOGIEN

UMFORMUNG FASERVERSTARKTER KUNSTSTOFFE

Hydraulische Kunststoffpressen fir die Serienfertigung.

Faserverstarkte Kunststoffe bieten viel Designfreiheit und
eine hohe Funktionalitat bei minimalem Bauteilgewicht.
Sie stehen fir neue leichte Konzepte in der Fahrzeug-
architektur und im Karosseriebau. Schuler realisiert voll
automatisierte hydraulische Pressensysteme zur effizien-
ten und produktionssicheren Serienfertigung faserver-
starkter Bauteile, die selbst anspruchsvollsten Bauteil-
und Produktionsanforderungen gerecht werden.

Hydraulische Pressensysteme von Schuler eignen sich fir
die Serienfertigung von SMC-Bauteilen (Sheet Moulding
Compound), GMT-Bauteilen (Glass Mat Thermoplastics),
LFT-Bauteilen (Long Fibre Reinforced Thermoplastics) und
RTM-Bauteilen (Resin Transfer Moulding). Dabei kommen
je nach Bauteilanforderungen und Fertigungsprozess
unterschiedliche Systeme zum Einsatz.

Das Ergebnis: beste Teilequalitat und hochste Produktions-
sicherheit - fir mehr Wirtschaftlichkeit und maximale
Produktivitat.

Als Anlagen- und Verfahrensspezialist konnen wir lhnen
ein Turn-Key-Angebot machen. Auf diese Weise unterstiit-
zen wir Sie nicht nur bei der Presswerk- und der Prozess-
planung, sondern auch bei der Auswahl und Einarbeitung
der passenden Werkzeuge bis hin zu einem verkirzten
Produktionsanlauf.

HYDRAULISCHE PRESSEN FUR FASERVERSTARKTE KUNSTSTOFFE

Presskraft [KN] < 10.000 10.000 18.000 25.000 36.000
Presskraft bei max. Parallelregelkraft [kN] 8.500 16.000 22.000 32.000
TischgréBe [mm] 2.000x1.600 2.800x1.800 2.800x2.000 3.600x2.400
auf Anfrage
StoBelhub [mm] 1.700 1.800 1.800 1.900
Einbauh6he [mm] 2.200 2.400 2.400 2.500

Weitere Baugrofien auf Anfrage. Technische Anderungen vorbehalten.
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HYDROFORMING
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Automatisierte IHU-Anlage eines amerikanischen
Automobilherstellers.

Die Méglichkeiten der Innenhochdruckumformung (IHU)
sind vielfaltig. Vor allem kommt sie jedoch in der auto-
mobilen Serienproduktion zum Einsatz, denn hier miissen
besondere Anforderungen an Bauteilbeschaffenheit

und Bauteil-Design gelést werden. Insbesondere das
Kalibrieren von Aluminium-Strangpressprofilen gewinnt
immer mehr an Bedeutung. Das Verfahren wird u.a. fir die

DIE VORTEILE

Innenhochdruckumformung von Dachrahmen.

Formung von Abgas-, Fahrwerk- und Strukturteilen
genutzt. Schuler bietet seinen Partnern dabei neben
komplexen Anlagen und Integrationslésungen auch

Bauteilanalysen, Machbarkeitsstudien, Prototypen-
und Werkzeugbau aus einer Hand.

- Hohe Bauteilsteifigkeit und -festigkeit

- Geringes Bauteilgewicht durch optimiertes Design ohne
Materialdoppelungen

- Beste Materialausnutzung

- Integration zusatzlicher Funktionen in die Bauteile

- Maximale Wiederholgenauigkeit

- Hohe Bauteilqualitat und lange Lebensdauer durch

Vermeidung von Schweifindhten und funktionsoptimierte
Geometrie

- Hohe Designfreiheit fir komplexe Bauteile
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KONSEQUENTE LEISTUNG

WERKZEUG- UND UMFORMTECHNOLOGIEN

VON DER SIMULATION BIS ZUR SERIENFERTIGUNG
Unser Werkzeugbau ibernimmt komplexe Entwicklungs-
aufgaben in der Werkzeug- und Prozesstechnologie.

Das Dienstleistungsspektrum umfasst den gesamten
Produktentwicklungsprozess - von der Simulation

bis hin zum fertigen Bauteil.

WIR KENNEN IHRE PROZESSE

Dank unserer langjahrigen Erfahrung und unserem
umfassenden Know-how kennen wir bei Schuler die ganze
Prozesskette: Im Werkzeugbau, beim Pressenbau und

in unseren eigenen Presswerken, mit denen wir Sie bei
der Produktion unterstiitzen kénnen.

Mit Werkzeugen von Schuler lassen sich komplexe Bauteilgeome-
trien realisieren - auch aus Aluminium.

NOCH MEHR EFFIZIENZ: SCHULER UND AWEBA BUNDELN IHRE KRAFTE

Mit der Ubernahme der AWEBA Group konnte Schuler sein Portfolio im Werk-
zeugbau abrunden. Als Kunde profitieren Sie kiinftig von den Synergien beider

A AWE BA Unternehmen. So kénnen beispielsweise Auftrage intern untervergeben werden,

Member of the SCHULER GROUP die bislang extern vergeben wurden. Damit bieten wir lhnen unsere gesamte
Werkzeugkompetenz aus einer Hand.
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WERKZEUG- UND UMFORMTECHNOLOGIEN

WERKZEUGKOMPETENZ FUR KAROSSERIE-
UND HOT STAMPING TEILE

MACHBARKEIT
FORSCHUNG &
ENTWICKLUNG METHODENPLAN
TRAINING KONSTRUKTION
- (-1.-—
>
MECHANISCHE
INBETRIEBNAHME BEARBEITUNG
TEILEQUALITAT MONTAGE
TRYOUT

Umfassende Kompetenz in der Kalt- und Warmumformung - Am Standort Goppingen fertigen wir Werkzeuge fir die
von der Simulation bis zum fertigen Bauteil. Kalt- und Warmumformung.
ENGINEERING & INNOVATION WARMUMFORM-WERKZEUGE
+ Machbarkeitsstudien * Mechanische Bearbeitung
- Simultanes Engineering - Montage
+ Simulation und Methodenplanung + Tryout
- Konstruktion + Finishing
 Technologische Weiterentwicklung * Qualitatsoptimierung
- Anlaufunterstiitzung
KALTUMFORM-WERKZEUGE + Training und Instandhaltung
- Mechanische Bearbeitung * Projektmanagement
- Montage - Aluminium-Umformung (Halbwarm und Warm)
- Tryout + Magnesium-Warmumformung
- Finishing
 Qualitatsoptimierung TEILEFERTIGUNG
- Anlaufunterstitzung * Presswerk Goppingen
+ Training und Instandhaltung - Temporare Verlagerungen
* Projektmanagement - Serienanderung inklusive Teilefertigung

- Serienfertigung
- Hot Stamping TechCenter Goppingen
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WERKZEUG- UND UMFORMTECHNOLOGIEN

WERKZEUGKOMPETENZ FUR GETRIEBETEILE

! B =k rm ”
3 l a‘1r| yiF J-"g'ﬂ* b

Transferwerkzeug flr die Herstellung praziser Getriebeteile. Stadiensatz eines Lamellentragers.

HOCHSTE PRAZISION BEI DER HERSTELLUNG UNSERE LEISTUNGEN

VON GETRIEBETEILEN. + Machbarkeitsstudien und Simulation

Werkzeuge von Schuler bieten aufgrund der hohen Quali- - Verfahrenstechnik und Kleinserienfertigungs-Konzepte
tatsstandards eine besonders lange Werkzeugstandzeit.  Konstruktion

Am Standort Weingarten werden von unseren Experten * Mechanische Bearbeitung

nicht nur Werkzeuge fiir die Herstellung von Getriebe- * Montage

komponenten entwickelt, sondern auch Konzepte fir die + Tryout

Kleinserienfertigung entwickelt. + Erfahrung im Presswerk und in der Kleinserienfertigung

+ Training und Anlaufunterstitzung

TEILEFERTIGUNG
» Servo TechCenter Erfurt
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AWEBA GROUP

WERKZEUGE UND VORRICHTUNGEN

Komplexe Transferwerkzeuge fur Strukturteile. Feinschneidwerkzeug fir Sitzkomponenten.

WIR FORMEN IHREN ERFOLG. PERFEKT ZUGESCHNITTEN.

AWEBA konstruiert und fertigt Umformwerkzeuge fir Feinschneidwerkzeuge, die zum Teil mit pneumatischen
Getriebebauteile und komplexe Transferwerkzeuge fiir oder elektromechanischen Ausraumer- sowie Stufen-
Strukturteile in hochster Prazision. Dank der im eigenen verlegeeinheiten ausgestattet sind, belegen das Know-how
Hause entwickelten Technologien sowie der Beherrschung der AWEBA in besonderem Mafe.

von Bearbeitungsverfahren im Mikrometerbereich gelingt

es AWEBA immer wieder aufs Neue, die Grenzen des Genauigkeit sowie hochste Oberflachengdite tber die
Machbaren im Werkzeugbau zu iberwinden. gesamte Schneidkontur zeichnen diese Werkzeuge aus und

erlauben das Schneiden von maximal zwdlf Millimeter
Unterschiedlichste Umform- und Prototypenwerkzeuge dicken Blechen mit bis zu 100 Prozent Glattschnittanteil.
sowie 3-D-Strukturteile aus Stahlblech, hoherfesten
Blechen, Aluminium und Magnesium aus dem Hause
AWEBA haben sich in zahlreichen Einsatzen in der inter-

nationalen Automobilindustrie bestens bewahrt.
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/& AWEBA

Member of the SCHULER GROUP

Druckgief3iform fiir ein Ventilgehause. Hydraulische Vorrichtung.

INDIVIDUELL SERIELL. ALLES UNTER DRUCK.

Besonderes Know-how im Hause AWEBA finden Sie in der Die WVL Werkzeug- und Vorrichtungsbau Lichtenstein
Entwicklung und Herstellung von DruckgieBformen fir GmbH entwickelt ,.spannende” Losungen fiir Ihren Ferti-
Mechatronikbauteile. Bereits bei der gief3technischen gungsprozess: Spannvorrichtungen fir die mechanische
Auslegung der Artikeldaten wird besonderes Augenmerk Bearbeitung von Motoren- und Getriebekomponenten,
auf Prozesssicherheit und Langlebigkeit der Formen gelegt. Fahrwerks- und Anbauteilen sowie Strukturteilen.

Die effiziente Zerspanung von Werkstlicken erfordert
eine optimale Spannung.

INHOUSE-FERTIGUNG IM DREISCHICHTSYSTEM

Uber 150 hochmoderne CNC-Bearbeitungszentren gewshrleisten Prazision und Schnelligkeit in jeder Fertigungsphase.
Dabei ist die Bearbeitung von Werkstoffen bis zur einer Harte von 63 HRC genauso alltaglich wie die Herstellung von
Bauteilen im p-Bereich. Die hauseigene Harterei - ausgeriistet mit Vakuumharte- und Anlassofen, einer Salzbadharte-
anlage, verschiedenen Glihofen und einer Briniereinrichtung - rundet die Herstellung praziser Werkzeugkomponenten
verschiedenster Stahlsorten ab.

101



FORMING THE FUTURE




SYSTEME ZUR GROSSROHRHERSTELLUNG /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

AUF EINEN BLICK

SYSTEME ZUR GROSSROHRHERSTELLUNG

Mit Schuler legen Sie die Erfolgsbasis fir eine wirt- SPIRALROHRFERTIGUNGSANLAGEN 104
schaftliche, effiziente und leistungsstarke Produktion
von spiralgeschweifiten Grof3irohren. Wir entwickeln
fur Sie schlusselfertige Produktionslinien fur Grof3-
rohre - ob Pipelines fur Erdél, Erdgas, Wasser oder
grofle Rohre in der petrochemischen Industrie, bei
Windenergieanlagen oder in der Bauindustrie. Fur jede
geforderte Lésung und Projekte aller GréBenordnungen
bieten wir nicht nur die nétige Erfahrung, sondern
stellen auch den entsprechenden weltweiten Service
zur Verfiigung.Unseren Qualitatsvorsprung sichern
wir durch permanente Innovationen und Investitionen
in Forschung und Entwicklung.

Bei Schuler betrachten wir Turn-Key-Ldsungen zur
Herstellung von Grof3rohren als hochintegriertes
Gesamtkonzept: von innovativen Layouts und Konstruk-
tionen bis hin zu intelligenten Fertigungsprinzipien.
Unser Ziel ist es, dass Sie umwelt- und ressourcen-
schonend produzieren kénnen. So profitieren Sie in
jeder Phase von unserem wegweisenden Know-how

zur GrofBrohrherstellung und unserer Kompetenz.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Large_Pipes
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SYSTEME ZUR GROSSROHRHERSTELLUNG

SPIRALROHRFERTIGUNGSANLAGEN

ONLINE-VERFAHREN
Kombinierte Form- und Schweiflanlage
Hier erfolgt direkt nach der Rohrformung das Unterpulver-

schweiflen von innen und auflen.

OFFLINE-VERFAHREN

Getrennte Form- und Schweiflanlage

Nach der Rohrformung mit anschlieBender Heftschweiflung
folgt das Unterpulverschweiflen von innen und auflen auf
separaten Schweif3standen; Geschwindigkeiten bis

12 Meter/Minute.

MODERNISIERUNG

Umbau vorhandener Online-Anlagen auf das
Offline-Verfahren

Ziel eines solchen Umbaus bestehender Anlagen sind

die Erhohung von Qualitat und Ausbringungsleistung

Spiralrohrfertigungsanlage. sowie eine Verbesserung der Arbeitssicherheit und
Energieeffizienz.
Der Schlissel zu lhrem Erfolg: Wir planen und realisieren

komplette Produktionswerke zur Herstellung spiralge- TECHNISCHE DATEN

schweifiter GroBrohre - schlisselfertig fir Sie. Die Anlagen Geeignet fir Spiralrohre mit

erfillen anspruchsvollste Anforderungen an Durchmesser- * bis zu 24 Metern Lange

toleranzen oder Schweif3spalt und glanzen zudem mit - 450 bis 3.500 Millimeter (18"-140") Durchmesser
hochster Verfligbarkeit und Ausbringungsleistung. Schuler - 6 bis 25 Millimeter (1/4"-1") Wandstéarke

bietet fortschrittliche und leistungsstarke Losungen, exakt Andere Abmessungen auf Anfrage moglich.

angepasst an |hr Bedarfsprofil und maBgeschneidert fir
Ihre spezifischen Bedirfnisse - von der Planung Uber die
Beratung bis zur Inbetriebnahme.

DIE VORTEILE

- Automatisierung wichtiger Arbeitsschritte * Hohe Prozesssicherheit

- Erhohte Arbeitssicherheit - Reproduzierbare, hohe Produktqualitat

- Geringe Stillstandszeiten + Planung und Realisation kompletter Fertigungsanlagen
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Hydrotester.

HYDROTESTER

- Kugelkopfgelagerte Innendichtung
oder Kopfdichtung

- Wasserhydraulisches Regelsystem

+ Variable Haltezeit

- Verbunden mit PID-Datensystem

- Automatische Rohrpositionierung

- Automatischer Testablauf

+ Visualisierung mit Datenbank fir
alle Rohrparameter

- Vollautomatischer Rohrtransport

Coil-Preparation-Stand.

COIL-PREPARATION-STAND

Schuler sorgt fir eine deutliche

Vereinfachung des Handlings beim

Coil-Wechsel - mit Steigerung der

Qualitat und Optimierung der Ablaufe.

Damit reduzieren Sie nicht nur

unproduktive Standzeiten, sondern

sorgen auch durchgangig fir eine

hohere Effizienz im gesamten

Produktionsprozess. Zudem steigern

Sie nachhaltig die Arbeitssicherheit

am Stand.

Endenbearbeitungsanlage.

ENDENBEARBEITUNGSANLAGE

- Automatische Klemmung und

durchmesserabhangige Einstellung
der Klemmkraft

- Stufenlose Abdeckung des

gesamten Durchmesserbereichs

* Kurze Riistzeit
- Konzentrische Klemmung
- Energieriickgewinnung durch

den Einsatz modernster

Invertertechnologie

Rohrdurchmesser [Zoll] 18-140 Coil-Gewicht max. [t] 45 Schnittgeschwindigkeit %0
Rohrlénge [m] 8-24 Coil-AuBendurchmesser 1.300-2.200 maxim/minl
SchlieBkraft max. [kN] 50.000* [mm] Planscheibe Vorschub oo
Wasserdruck max. [bar] 400 Coil-Innendurchmesser 720-800 [mm/min]
Regelbereich Hochdruck 33-300 [mm] Antrieb Planscheibe 200
[L/min] Bandbreite [mm] 1.000-2.050 Servomotor max. [kW AC]
*Hohere SchliefBkrafte auf Anfrage. Banddicke [mm] 6-254
CO|l-AbW|cklu_ng 0.3-6.0
[m/min]
Plasmaschneld'er 0.1-3.0
[m/min]
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MEHR LEISTUNG DURCH OPTIMALEN SERVICE

Uber 900 Servicemitarbeiter weltweit sichern Ihnen
kompetente Unterstiitzung und eine partnerschaftliche
Zusammenarbeit rund um die Uhr zu. Dabei steht fir uns
immer die groffitmaogliche 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 bestmdgliche 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 fir Sie
die individuelle und passende Losung.

UNSERE LEISTUNGEN FUR SIE.

Technischer Kundendienst:
- Anlageninspektionen

- Sicherheitsliberprifungen
+ Praventive Wartung

- Instandsetzung

+ Reparaturschweiflen

* Produktionsunterstitzung

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
service

Komponenten und Zubehor:

+ Ersatzteile und Ersatzteilpakete
+ Reparaturteile

- Verschleifiteile

Projektgeschaft:

- Modernisierungen

- Umbauten/Funktionserweiterungen
- Uberholungen

- Anlagenverlagerungen

Advanced Service:

- Servicevertrage

 Hotline und Remote Service

- Service App

- Smart Services

* Presswerksscan

+ Forming Academy

 Anlagen- und Prozessoptimierungen
* Individuelle Beratung

Gebrauchtmaschinen:

= An- und Verkauf
- Bewertung
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PRODUKTIONSSTATTEN, SERVICE-STANDORTE,
TECHCENTER UND VERTRETUNGEN

Technologien, Systeme und Maschinen von Schuler sind in
den Branchen Automotive, Tier 1-3, Drives & Generators,
Railway, Aerospace, Appliances, Minting, Packaging,
Industrial Applications und Large Pipe zu Hause.

Fir diese Branchenldsungen zu entwickeln, heif3t fiir uns,
gute Konzepte auf einen Nenner bringen. Mit dem Ziel,
noch naher an unsere Kunden zu riicken und die unter-
schiedlichen Branchenbeddrfnisse zu beriicksichtigen.
Deshalb liefern wir lhnen mehr als nur Pressentechnik,
sondern intelligente Systemlosungen, die den Anforderun-
gen im globalen Wettbewerbsumfeld gerecht werden.

Die individuellen Anforderungen der Anwender im jeweili-
gen Marktumfeld stehen fir uns im Mittelpunkt. So setzen
wir Technologiefiihrerschaft in konkreten Kundennutzen
um und wollen zusammen mit lhnen Technologie- und
Wachstumschancen nutzen.

Daflir ist der Schuler-Konzern mit rund 6.600 Mitarbeitern

und eigenen Standorten/Vertretungen in 40 Landern prasent.

Wir sind lhr Partner, der Sie weltweit zuverlassig unterstitzt.
Profitieren Sie vom umfangreichen Know-how unserer

Projektteams aus Installationen auf der ganzen Welt.

Wir sind fiir Sie da.

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Techcenter

SERVICE-STANDORTE

Alles aus einer Hand - und das weltweit: Rund um

den Globus ist unser Service-Netzwerk mit mehr als
900 Service-Mitarbeitern standig fir Sie im Einsatz.
Auf diese Weise sichern wir Ihnen die wirtschaftliche
Teilefertigung - Gberall und zu jedem Zeitpunkt.

TECHCENTER

Mit der Eroffnung der Schuler TechCenter haben wir die
Prasentation von Anlagen und Technologien neu definiert.
Nutzen Sie jetzt das einzigartige Angebot, das Spitzentech-
nologie live fiir Sie erlebbar macht und lhnen nicht nur
neue Wege fir lhre Fertigung weisen kann, sondern auch
fur die Optimierung von Workflow und Ausbringungsleis-
tung sorgt oder als Backup fir die laufende Produktion zur
Verfligung steht.
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SCHULER STANDORTE UND TECHCENTER

INNOVATIVE UMFORMTECHNIK UND
SPITZENTECHNOLOGIE - LIVE ERLEBEN
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Transferpresse mit TwinServo Technologie im TechCenter Erfurt.

Willkommen in der Zukunft. Willkommen im Schuler
TechCenter.

Gehen Sie mit Schuler neue Wege und treten Sie in einen
intensiven Dialog mit uns. Wir haben in unseren TechCentern
in Deutschland und den USA modernste Maschinen und
Anlagen fir Sie aufgebaut - zum Anfassen und Ausprobie-
ren, zur Produktionsoptimierung und Mitarbeiterqualifika-
tion, fir die kurzfristige Lohnfertigung oder die intensive
Einarbeitung. Damit kénnen wir nun unser Angebot noch
direkter an lhre individuellen Anforderungen anpassen.

Kommen Sie zu uns in eines unserer TechCenter.

Wir freuen uns auf Ihren Besuch und auf viele spannende
Erlebnisse - rund um die Welt der Umformtechnik.
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Erfahrungsaustausch an der automatisierten Transferpresse
mit ServoDirekt Technologie.

So kennen Sie Schuler: Als Technologie- und Weltmarkt-
fuhrer in der Umformtechnik ist das Unternehmen auf
allen bedeutenden Messen, Kongressen und Fachtagungen
sowie auf Hochschulmessen prasent - national wie
international. RegelmaRig durchgefiihrte Symposien,
Workshops und Technologietage bereiten zudem die
Bihne fir den direkten und personlichen Dialog.

Jetzt folgt der nachste Schritt: An ausgewahlten Standorten
in Deutschland und den USA sind mit den neuen Schuler
TechCentern die Mdglichkeiten zur intensiven Kommuni-
kation nochmals entscheidend erweitert. Mit individuellen
und bedarfsabgestimmten Demonstrationen, Versuchen
und Schulungen - direkt an den neuesten Pressen und
Automatisierungseinrichtungen.



SCHULER STANDORTE UND TECHCENTER /DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

Crossbar Roboter 4.0 im Automation TechCenter Gemmingen.

Im intensiven Kontakt mit den Experten von Schuler konnen
auf diese Weise - schon bevor der Serienlauf beginnt -
spezifische Fragestellungen geklart und exakt auf die eigene
Produktion abgestimmte Effizienzsteigerungen erarbeitet
werden. Weitere Schwerpunkte sind Themen wie Prozess-
und Hubzahloptimierungen, Werkzeugeinarbeitungen,
Stanz- und Werkzeugversuche sowie Prozess- und Modul-
entwicklungen. Damit ist sichergestellt, dass Anlagen von
Schuler von Beginn an ihr volles Leistungspotenzial und
einen optimalen Output abrufen.

Dabei bieten die Schuler TechCenter noch mehr: Je nach
Anlage gibt es die Mdglichkeit der Backup- oder Anlauf-
fertigung. Dies eroffnet die Chance, bei Maschinenausfall
oder vor Inbetriebnahme einer neuen Maschine die Produk-
tion weiterzufiihren.

Flexibel, effizient, produktiv - PCH flex Technologie, live prasentiert
im Hot Stamping TechCenter Goppingen.

Technologieevents, Schulungen und Workshops vor Ort
machen die Schuler TechCenter zu Zentren des Wissens
und des Wissenstransfers. Denn einen entscheidenden
Beitrag zum Unternehmenserfolg leisten - auch in der

Umformtechnik - hochkompetente Mitarbeiter.

Wegweisende Branchenlosungen sind ab jetzt hier zu
sehen. Erleben Sie die Technologie des Weltmarktfihrers
in der Umformtechnik live, und halten Sie Anschluss an
die Zukunft!
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ADRESSEN

PARTNER FUR DIE BLECHUMFORMUNG

i y
Great Britain
a Walsall
Schuler Innovation Tower, Goppingen. Hastings, M \\. . France
) Strasbourg
Canton, Ml .
Schuler AG Dublin, GA e > Spain
Schuler-Platz 1 ( Barcelona
73033 Goppingen Mexico /“{ -
Telefon +49 7161 66-0 Ramos Arizpe =~ ‘f
Fax +49 7161 66-233 Puebla I i
info@schulergroup.com
www.schulergroup.com
Schuler Service (] Sranil
www.schulergroup.com/service %Séo Paulo

(@ MORE INFORMATION

www.schulergroup.com/
Standorte
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Germany
e Goppingen
e Aue
Eislingen
Erfurt
Gemmingen
HefBdorf
Netphen-Wertenbach
Remscheid
St. Egidien
Thailand e Waghausel
j ‘.‘E;Bangk()k e Weingarten

\ ¢
E o ‘ ® Schuler Service and Schuler production facilities
= v

® Schuler Service

\
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DIE GANZE WELT DER BLECHUMFORMUNG

NOTIZEN
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UBER DEN SCHULER-KONZERN - WWW.SCHULERGROUP.COM

Schulerist Technologie- und Weltmarktfihrer in der Umformtechnik. Das Unternehmen bietet Pressen, Automations-
losungen, Werkzeuge, Prozess-Know-how und Service fiir die gesamte metallverarbeitende Industrie und den auto-
mobilen Leichtbau. Zu den Kunden zahlen Automobilhersteller und -zulieferer sowie Unternehmen aus der Schmiede-,
Hausgerate-, Verpackungs-, Energie- und Elektroindustrie. Schuler ist fihrend bei Minzpragepressen und realisiert
Systemlosungen fiir diverse Hightechbranchen. Schuler ist mit ca. 6.600 Mitarbeitern in rund 40 Landern prasent und

gehort mehrheitlich zur 6sterreichischen ANDRITZ-Gruppe.

Schuler AG
Schuler-Platz 1
73033 Goppingen
Deutschland

Telefon +49 7161 66-0
Fax +49 7161 66-233

( MORE INFORMATION @ FOLLOW US

info@schulergroup.com
service@schulergroup.com

www.schulergroup.com
www.schulergroup.com/

Technologies

Alle Daten, Informationen, Aussagen, Fotos und Abbildungen in dieser Broschiire begriinden weder Verpflichtungen oder Verbindlichkeiten noch werden sie
Bestandteil eines mit der Schuler AG oder einem mit ihr verbundenen Unternehmen abgeschlossenen Kaufvertrags tiber Ausriistungen und / oder Systeme,
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