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FOKUS Normalien und HeiRkanaltechnik

Voll integriert:
Stanzwerkzeug mit
‘S-Former E; einem
Tool-System zum
Formen hochfester
Gewinde direkt im
Stanz- und Biege-
prozess, hier in einer
Version mit drei zum
Teil unterschiedlich
ausgerichteten

Formerkopfen
© Steinel

GEWINDEFORMEINHEITEN

Komplexes als Standard

Wenn es im Stanzwerkzeugbau um Normalien geht, denkt jeder Spezialist zunachst an Fih-
rungselemente, Federn oder Werkzeuggestelle. Steinel zeigt aber mit seiner ‘S-Former‘-Produkt-
linie, dass man durchaus auch komplexe Tool-Systeme der Kategorie Normalien zuordnen kann.

aut Definition handelt es sich bei

Normalien um ‘standardisierte

Maschinenelemente, die keiner

nationalen oder internationalen
Norm unterliegen’ Sehr wohl werden sie
jedoch im Rahmen von Branchen- oder
Unternehmensnormen beschrieben.
Aufgrund ihrer Standardisierung sollen
sie einfach und wirtschaftlich nutzbar
sein. Exakt diese Standardisierung hat
der Stanztechnik-Spezialist Steinel nach
eigenem Bekunden mit seiner Produktli-
nie'S-Former E"innerhalb der letzten
Jahre konsequent umgesetzt.

Christian Pape, Leiter Vertrieb und
Marketing bei Steinel, erlautert:,Beim
S-Former E ging es uns nicht nur darum,
unseren Kunden ein zuverldssiges und
produktionssicheres Gewindeformsys-
tem fUr die Integration in moderne
Stanzwerkzeuge zu bieten. Wir wollten
einen Standard schaffen, der den Werk-
zeugbauern das Leben erleichtert und
die Mehrfachnutzung der Systeme in un-
terschiedlichen Werkzeugen gestattet.”

Hersteller von Stanzbiegeteilen
konnen erheblich profitieren
Der S-Former E ist ein System fur das
prozessintegrierte Gewindeformen, mit
dem Gewinde von héchster Qualitat
direkt im Stanz- und Biegeprozess reali-
siert werden kdnnen. Im Gegensatz zum
Gewindeschneiden wird beim Gewinde-
formen das Geflige des Metalls verdich-
tet; dadurch haben geformte Gewinde
eine bessere Festigkeit und Stabilitat als
spanend erzeugte und demzufolge eine
hohere Zugbelastbarkeit und Langlebig-
keit. Das spanlose Verfahren sorgt fiir
einen sauberen Prozess und die direkte
Integration in das Stanz- und Biegewerk-
zeug fur eine hohe Fertigungsgeschwin-
digkeit und niedrige Handling-Kosten.
Der S-Former E besteht aus mehreren
Formerkdpfen mit leistungsstarken Ser-
vomotoren und einer speicherprogram-
mierbaren Steuerung (SPS). Die Former-
kopfe stehen in vier Gro3en fir Gewin-
dedurchmesser von 1 bis 26 mm zur
Auswahl. Bis zu vier Formerkopfe kdnnen

gleichzeitig von einer Steuerung ange-
steuert und Uberwacht werden. Bei Be-
darf lasst sich die Steuerung fur weitere
Formerkopfe aufristen.

Die hohen Drehmomente und Dreh-
zahlen sowie steile Beschleunigungskur-

Prazision bis ins Detail: ein Formerkopf
des S-Formers E mit seinen zentralen
Bestandteilen Pneumatik-Vorschubein-
heit (1), Getriebe (2) und Servomotor (3)

© Steinel

© Carl Hanser Verlag, Miinchen  FORM+Werkzeug 1/2022



31

ven ermdoglichen Taktzahlen von bis zu
160 Huben pro Minute. Die Bewegung
des Formers zum Werkstiick erfolgt
pneumatisch. Weil die Steigung vom For-
mer, der sich selbst in das Werksttick hi-
neinzieht, vorgegeben wird, ist der Form-
prozess frei von Axialkraften, was die
Standzeit des Formers maximiert und die
Qualitat der Gewinde erhoht.

Drehzahl und Beschleunigung wer-
den von der Steuerung bestimmt und
lassen sich individuell auf die jeweiligen
Werkzeuge und Prozesse abstimmen.
Weil der Antrieb des S-Formers E voll-
kommen unabhadngig von Werkzeug
und Presse ist, kann er mit wenigen
Handgriffen aus einem Werkzeug aus-
und in ein anderes eingebaut werden,
ganz nach dem Motto: einmal investiert
und vielfach genutzt. So mussen Stanz-

STEINEL |

szFormer E

Bedienerfreundlich: Die Steuerung
des S-Formers E mit 12“-Touch-Display
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betriebe nicht jedes Werkzeug mit eige-
nen Formerkopfen ausstatten, solange
diese nicht gleichzeitig im Einsatz sind.
Die standardisierten Formerkopfe sind
aufgrund ihrer standardisierten Abmes-
sungen und der kompakten Bauweise
einfach und platzsparend in die Werk-
zeuge integrierbar.

Auch der Gewindeformer selbst, das
Verschlei3teil des Systems, kann mithilfe
des Schnellspannsystems mit nur weni-
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Zeitsparende Losung: Der Gewindeformer als das Verschleif3teil des Systems ldsst sich
mithilfe dieses Schnellspannsystems mit nur wenigen Handgriffen auswechseln
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gen Handgriffen ausgewechselt werden.
Damit will Steinel die Stillstandszeiten

in der Fertigung minimieren. Mit einem
Druck auf den Druckteller lasst sich der
Gewindeformer [6sen und durch einen
neuen ersetzen. Eine Vierkantmitnahme
im Einsatz gewdhrleistet eine sichere
Drehmomenttbertragung und verhin-
dert ein Durchrutschen des Formers.

Diverse Uberwachungsfunktionen
erhohen die Prozesssicherheit
Anders als mechanische Gewindeform-
einheiten bietet der S-Former E umfang-
reiche Uberwachungsfunktionen und
dadurch hochste Prozess- und Produkt-
sicherheit. Features wie Anstanzmodus,
Watchdog, Produktions- und Fehlerstatis-
tiken im Tages-, Monats- und Jahresver-
lauf sowie Langzeitprotokollierung ga-
rantieren einen reibungslosen Produkti-
onsprozess und bieten alle relevanten
Daten, um Maschinenstillstande und
Fehlerteile zu vermeiden. Zur Diagnose
von Stérungsursachen und zur Unter-
stUtzung des Service gibt es vielféltige
Maoglichkeiten der Fernwartung.

Jeder Formerkopf kann individuell
parametriert werden. Die Einstellungen
lassen sich in Programmen speichern,
sodass der Wechsel von einer Produk-
tionsreihe zur ndchsten ohne jegliche
Zeitverzdgerung erfolgen kann. Die
Ubersichtliche, mehrsprachige Benutzer-
fuhrung und das 12"-Touch-Display fuh-
ren den Bediener komfortabel durch alle
relevanten Menus und stellen ihm - ver-
standlich aufbereitet — alle wichtigen
Systeminformationen zur Verfigung.

Zur Vorbereitung der Prozesstberwa-
chung wird mithilfe des Teach-in-Verfah-
rens in mehreren Zyklen der Drehmo-
mentverlauf bei optimaler Systemfunkti-
on aufgezeichnet und gemittelt. Durch
manuelle Definition von kritischen Tole-
ranzbereichen lasst sich eine Hullkurve
berechnen, die gemeinsam mit der letz-
ten Drehmomentkurve auf dem Farbdis-

play grafisch dargestellt werden kann.
Fir eine héhere Uberwachungsgenauig-
keit ist es maglich, die Uberwachung auf
einen selbst definierten Sektor mit en-
gen Toleranzen zu beschranken.

Wahrend der Produktion wird der
Drehmomentverlauf permanent gemes-
sen und mit der Hllkurve verglichen.
Liegt die Drehmomentkurve innerhalb
der Hullkurve, gibt die SPS ein Signal an
die Pressensteuerung, und der ndchste
Vorschub setzt ein. Liegt sie auf3erhalb,
wird die Presse angehalten, und die Feh-
lerursache (zum Beispiel verschlissener
Former, falsche Lage des Werkstlcks, zu
grol3es oder zu kleines Stanzloch) kann
behoben werden. So wird sichergestellt,
dass kein Werksttick mit fehlerhaftem
Gewinde die Fertigung verldsst. Die Da-
ten konnen jederzeit, auch im laufenden
Betrieb, auf dem Display visualisiert so-
wie im Rahmen der Prozess- und Quali-
tatssicherung als Nachweis fur eine feh-
lerfreie Fertigung ausgegeben und wei-
terverarbeitet werden. ¢

Info

HERSTELLER

Steinel wurde 1925 gegriindet. Ab 1948
konzentrierte sich das Unternehmen auf
die Produktion von Normalien fur den
Werkzeugbau. Spater kamen Baugruppen
und individuelle Werkzeugsysteme fur die
Stanz- und Biegetechnik hinzu. Heute
entwickelt, konstruiert und produziert
Steinel rund 25000 verschiedene Produkte
an zwei deutschen Standorten. Man versteht
sich als Premium-Hersteller und Systempart-
ner fr anspruchsvolle Aufgaben rund um
die Fertigung, sowohl in der Folgeverbund-
als auch in der Stanz-Biege-Technologie.

Steinel Normalien AG

78056 Villingen-Schwenningen

Tel. +49 7720 6928-0
www.steinel.com
www.steinel.com/S-FormerE-FW




