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C-Pressen und Stanzautomaten
kompakt, flexibel und wirtschaftlich

Uberall in der Industrie zuhause. Schneid- und Umformsysteme von Schuler.



WILLKOMMEN BEI BEUTLER UND GRUEZI BEI SCHULER

Uberall in der Industrie zuhause — Schneid- und Umformsysteme
von Schuler und Beutler Nova

Seit iber 170 Jahren liefert Schuler Pressen und Automationssysteme fiir Kunden in der Metall verarbeitenden Industrie.

Auch Beutler stellt seit {iber 50 Jahren Pressen fiir die industrielle Nutzung her. Ob in der Stanzerei oder im Presswerk, taglich
werden die Herausforderungen an unsere Anlagen neu definiert. Mit Schneid- und Umformsystemen von Beutler Nova sichern

Sie sich eine wirtschaftliche Fertigung durch steigende Produktivitdt, hohe Anlagenverfiigharkeit, beste Bauteilqualitdt und
umfangreiche Serviceleistungen. Wir sind in der Umformtechnik zuhause und entwickeln gemeinsam mit Ihnen die passenden
Systemlosungen. Dabei setzen wir auf innovative Pressentechnik, leistungsfahige Automationskomponenten, flexiblen Service und

natiirlich den persdnlichen Kontakt zu den Umformspezialisten in lhrem Unternehmen.

Profitieren Sie von der individuellen und
kompetenten Beratung der Umformspezialis-
ten von Beutler Nova. Egal, ob es sich um
Fragen zu Bauteilentwicklung, Werkzeug-
bau, Pressentechnik oder Automations-
systemen handelt — wir finden gemeinsam

Y die passende Lésung.




Direkt im Markt erfolgreich — fiir die Anforderungen
von heute und morgen
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Praxisorientierte Beratung
Von der Bauteiluntersuchung iiber Simulationen bis hin zur Gesamtprozess-
betrachtung — gemeinsam mit Ihnen erarbeiten wir die beste Losung.

Hohe Wirtschaftlichkeit

Hohe Verfiigharkeit bei optimalen Ausbringungsleistungen, deutlich hdhere
Werkzeugstandzeiten sowie geringere Service- und Wartungskosten und
optimiertes Ersatzteilmanagement — fiir Ihr Plus an Wirtschaftlichkeit.

Beste Bauteilqualitét

Eine konstante Qualitdt der Bauteile ist von entscheidender Bedeutung. Mit den
Pressen aus dem Hause Beutler Nova sichern Sie sich beste Bauteilqualitét bei
gleichzeitig hoher Ausbringung.

Grosse Flexibilitat Der Antrieb von Beutler Servopressen in

Das Produktspektrum von Beutler Nova erstreckt sich von der standardisierten Monoblockbauweise erfolgt iiber Torque-
C-Gestell-Presse {iber Stanzautomaten zur Fertigung eines einfachen Teile- motoren. Ausgestattet mit einem hohen
Drehmoment, sind sie der passende Antrieb
fiir dynamische Umformprozesse.

Ohne Schwungrad und Kupplungs-/Brems-
kombination macht die Presse noch flexibler,
wartungsédrmer und mit dem Energiemanage-
mentsystem energieeffizient.

spektrums bis hin zur hochflexiblen Servopresse fiir komplexe Bauteile.

Maximale Prozesssicherheit
Definierte Schnittstellen zu Peripheriegerédten wie z. B. Walzenvorschub,

Bandzufiihranlagen, Werkzeugwechselsystemen oder Transfergerdten durch _ _
O\ = S

eine einheitliche Steuerungsarchitektur.
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Zuverlassiger Service
Umfassende Serviceleistungen rund um die Pressen- und Automationstechnik

stellen einen reibungslosen Betrieb der Anlage sicher. Ob technischer Service, !

Massnahmen zur Leistungssteigerung, Produktionshegleitung oder individuelle

Schulungen — das Serviceteam von Beutler Nova berat Sie fachkompetent, ist

flexibel und sichert durch kurze Reaktionszeit eine hohe Verfiigbarkeit Ihrer

Anlagen. R — T




UBERALL IN DER INDUSTRIE ZUHAUSE — SCHNEID- UND UMFORMSYSTEME VON SCHULER

C-Pressen swiss finish

e Baugrdssen: 400 kN, 630 kN, 1000 kN, 1600 kN und 2500 kN

¢ die Auslosung der Presse erfolgt {iber die Zweihandbedienung oder {iber
Lichtgitter mit Taktbetrieb

das elektronische Nockenschaltwerk Dataplus-200 ermdglicht eine winkelgenaue

Ansteuerung der Pressenperipherie und beinhaltet Prozessiiberwachungsfunktionen

mit dem ABB-Frequenzumrichter ldsst sich die Hubzahl stufenlos auf den
Stanzprozess abstimmen

die hydraulische Uberlastsicherung ist ein aktiver Schutz fiir die Presse
und das Werkzeug

der Service ist direkt (iber Beutler Nova AG und das weltweite Netz des Schuler
Konzerns sichergestellt

Technische Daten C-Pressen und C-Pressen Basic

kN[ 250% 400 630 1000 1600 2500
Nx0 mm| 465x360| 650x480| 820x580 | 950x660| 1250x750| 1400 860
0 mm 110 120 165 165 165 200
M mm 230 270 330 370 510 630
mim % 53 68 68 Bl s
Lxl mm| 220x160| 370x300| 470x340| 540x450| 850x600| 1000x 700
o mm e 50 50 50 60 60
mm 50 0 o] 0 om0 130
Umin| 5-150| 60-140| 40-120] 30-%0| 23-70| 19-57
Umin| 150 140 75 65 55 %
kw 15 22 4 75| 85| 85
mm|  5-75] 5-100] 8-120] 10-130] 12-180] 19-250
P mm 270 240 320 370 140 470
mm 185 220 280 330 370 430
kg 2000 3000 5000 7000] 14000 28000
A mm 2125 2410 2990 3225 3730 4450
] B mm 2050 2230 2780 3040 3480 4150
B c mm 1180 1270 1360 1500 1750 2150
B D mm 1200 1480 1630 1850 2450 3000
B E mm 845 745 810 895 960 1075
B F mm 590 610 690 810 1100 1430
B G mm 880 915 1125 1260 1790 2335
000000 N 4 Ik % 60 60
mm a-18 a=22 a=22 a=22 a=22 a=22
mm a=18 a=18 a=18 a=18 a=18 a=18

* Grosster Hub unten, Stosselverstellung oben, ohne Aufspannplatte. Technische Anderungen vorbehalten.
** nur C-Presse Basic
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UBERALL IN DER INDUSTRIE ZUHAUSE — SCHNEID- UND UMFORMSYSTEME VON SCHULER

C-Pressen Basic swiss control

Standardisierte C-Gestellpressen ermdglichen kleinen und mittleren Unternehmen hohe
Produktqualitdten und niedrige Stiickkosten bei Handeinlegearbeiten. Die Beutler
Basic-Pressen entsprechen den aktuellen Vorschriften fiir Handeinlegearbeiten.
¢ ausschliesslich fiir Handeinlegearbeiten
* Baugrdssen: 250 kN, 400 kN, 630 kN, 1000 kN, 1600 kN und 2500 kN
* ausgeriistet mit einer zweikanaligen Sicherheitssteuerung
e die Ausldsung der Presse erfolgt iiber die Zweihandbedienung oder Fusspedal
e die vier Bronzefiihrungen (bzw. sechs bei 1600 kN und 2500 kN) laufen auf breiten
Stahloberflachen
* der Stdsselgewichtsausgleich ist iiber zwei Pneumatikzylinder geregelt
¢ das Umriisten iiber die Schnellhubverstellung rechnet sich bei jedem Werkzeugwechsel
¢ halbautomatische Hubverstellung bei CB 1600 und CB 2500
o Stosselverstellung mittels Schliisselschalter iiber Drehstrommotor bei
CB 1600 und CB 2500
e die hydraulische Deblockiervorrichtung erméglicht das Lésen des Stdssels ohne

Spezialwerkzeuge
e der Service ist direkt iber Beutler Nova AG und das weltweite Netz des Schuler

Konzerns sichergestellt
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UBERALL IN DER INDUSTRIE ZUHAUSE — SCHNEID- UND UMFORMSYSTEME VON SCHULER

MC Doppelpleuel-Stanzautomat

Doppelpleuel-Stanzautomaten sind standardisierte Maschinen mit umfassender
Grundausriistung zum Stanzen klassischer Blechteile vom Coil.

Baugrdssen: 1250 kN, 2000 kN, 3000 kN, 4000 kN und 5000 kN

der geschweisste und spannungsarm gegliihte Kérper der Monoblock-Maschinen ist

steif und ermdglicht durch eine sehr geringe Tischdurchbiegung eine hohe Préazision
der Teile und lange Werkzeugstandzeiten

die gegeneinander laufenden Querwellen kompensieren seitliche Rotationskrafte

die lange 8-fach Fiihrung des Stdssels nimmt aussermittige Kréfte optimal auf

automatische Umstellung von Nocken, Hublénge, Stdsselposition und Werkzeugschutz

das Vorgelege erhdht das Arbeitsvermdégen und ermdglicht komplexe Biege- und
Zieharbeiten

Maschine und Werkzeug sind iiber einen stufenlos verstellbaren hydraulischen
Uberlastschutz gesichert

die Steuerung mit standardméassigem 12” Touchscreen ist bedienerfreundlich
aufgebaut, webbasiert und hat Schnittstellen fiir SPS-Anbindungen

Peripheriegerate lassen sich in die Pressensteuerung integrieren und sind iiber die

Pressenvisualisierung zu bedienen

Reduzierung der Stiickkosten durch optimales Preis-/Nutzenverhaltnis

Maximale Nennkraft kN 1250 2000 3000 4000 5000
Nennenergie J 11000 16000 25000 60000 90000
Aufspannplatte NxO0 mm 1400 x 1000 1800 = 1100 2200 x 1300 3000 x 1300 3000 x 1400
6ﬂnung im Tisch QxR mm 600 x 300 800 x 350 (2x) 850 x 400 (3x) 850 x 400 (3x) 850 x 400
Durchgang Sténder seitlich M mm 670 720 870 970 1100
Stosselflache LxI mm 1400 x 1000 1800 x 1100 2200 x 1300 3000 x 1300 3000 x 1400
Verstellbarkeit des Stissels mm 150 150 150 200 250
Stosselhiibe mit Frequenzumrichter U/min 30-150 30-130 25-100 20-80 20-70

Antriebsleistung kw 22 30 43 75 90

Hub verstellbar mm 20-180 20-220 40-315 40-315 40-315

Einbauhdhe* P mm 450 550 650 750 800

Gewicht mit Normalausriistung kg 18000 27500 43000 72000 85000
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UBERALL IN DER INDUSTRIE ZUHAUSE — SCHNEID- UND UMFORMSYSTEME VON SCHULER

MSC Doppelpleuel-Stanzautomat Servo

Doppelpleuel-Servostanzautomaten sind standardisierte Maschinen mit umfassender
Grundausriistung zum Stanzen klassischer Blechteile vom Coil fiir mehr
Ausbringungsleistung und Flexibilitat. Der Servoantrieb ermoglicht

Weg vor UT [mm]

Geschwindigkeiten von bis zu 130 Hiiben pro Minute. Mit einem integrierten
Hochleistungstransfer sind auch Stanzteile mit aufwendiger Geometrie fertig fallend
herstellbar.

Baugrdssen: 1250 kN und 2000 kN

die Grundkonstruktion der Doppelpleuel-Stanzautomaten MC und MSC ist identisch

tiber einen Torque-Servomotor stehen acht vorgegebene Stossel-Geschwindigkeits-
profile zur Verfiigung, welche optimal auf die Stanzteile abgestimmt werden kénnen

die effektive Produktionsleistung wird {iber die Pressenvisualisierung im Vergleich zur
Arbeitsgeschwindigkeit dargestellt

die Arbeitsgeschwindigkeit kann wahrend der Produktion iiber die Pressen-
visualisierung optimiert werden

optional ist ein Energiemanagementsystem zur Reduktion der Netzanschlusswerte
verflighar

hdohere Produktionsleistung durch Optimierung der Geschwindigkeitsprofile und
langere Werkzeugstandzeiten auf Grund geringerer Auftreffgeschwindigkeiten

Reduzierung der Stiickkosten durch optimales Preis-/Nutzenverhaltnis
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Technische Daten

N 1250 2000

bei Hubldnge mm| 150 100 150 100

[Hubzat ] Umin| 130 130 130 100

kN 1250 2000 3000 4000 5000
A mm 3900 4240 5100 6050 6600
e s mm 3770 4240 5000 5500 6100
e mm 3380 3900 4480 5400 5500
B o mm 2510 2640 2880 3300 3450
e mm 950 1050 1100 1400 1445
D - mm 2600 3100 3700 4600 4660
D s mm 1600 1740 2100 2100 2300
B < camm 4550 5000 5500 5800 6000
B s oo 3000 3500 4100 5100 5160
D mm 200 200 250 250 250
- B mm 1620 2050 2450 3250 3250
D mm 200 250 145 85 165
mm a=22 a=22 a=28 a=28 a=28

* Grosster Hub unten, Stdsselverstellung oben, ohne Aufspannplatte. Technische Anderungen vorbehalten.




UBERALL IN DER INDUSTRIE ZUHAUSE — SCHNEID- UND UMFORMSYSTEME VON SCHULER

MCF Doppelpleuel-Schnellstanzautomat

Doppelpleuel-Schnellstanzautomaten sind standardisierte Maschinen fiir Fertigung
von Bauteilen mit Aushringungsleistungen von bis zu 300 Hiiben pro Minute. Die
Stosselfiihrung iiber vorgespannte, spielfreie Rollenumlaufeinheiten garantieren die
notige Prazision im Prozess: Beste Voraussetzungen fiir die Serienfertigung kleiner
Bauteile mit geringem Schnittspalt.

Baugrdossen: 630 kN, 800 kN, 1000 kN, 1250 kN, 1600 kN und 2000 kN

der geschweisste und spannungsarm gegliihte Kdrper der Monoblock-Maschinen ist

steif und ermdglicht durch eine sehr geringe Tischdurchbiegung eine hohe Prézision
der Teile und lange Werkzeugstandzeiten

der {iber acht vorgespannte Rollenumlaufeinheiten gefiihrte Stossel ist speziell fiir
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schnelllaufende Maschinen ausgelegt

Maschine und Werkzeug sind tiber einen stufenlos verstellbaren Uberlastschutz gesichert

die Steuerung mit standardméssigem 12” Touchscreen ist bedienerfreundlich
aufgebaut, webbasiert und hat Schnittstellen fiir SPS-Anbindungen

Peripheriegeréte sind in die Pressensteuerung integrier- und bedienbar

Technische Daten

Reduzierung der Stiickkosten durch optimales Preis-/Nutzenverhaltnis

Maximaler Druck kN 630 800 1000 1250 1600 2000
Nennenergie J 3200 4700 5300 6200 8600 9500
Aufspannplatte NxO| mm| 1000x700| 1000x700| 1300x800| 1300x 800 | 1600x 1000 1600 x 1000
Offnung im Tisch QxR mm 500 x 200 500 x 200 500 x 200 500 x 200 800 x 250 800 x 250
Durchgang Sténder se M mm 380 380 490 490 650 650
Stosselflache Lxl| mm/| 1000x700| 1000x700| 1300x800 | 1300x800 1600x 1000 | 1600 x 1000
Verstellbarkeit des Stissels mm 70 70 100 100 100 100
Stosselhiibe mit Frequenzumrichter U/min 30-300 30-300 30-280 30-280 30-260 30-260
Antriebsleistung kW 1 16 18 21 27 30
Hub verstellbar mm 12-80 12-100 10-100 10-120 10-120 10-130
Einbauhdhe* Pl mm 350 350 400 400 500 500
Gewicht mit Normalausriistung kg 9000 10000 12000 14500 19500 21000

hhohe (inkl. Tischplatte ohne Dampfungselemente) E| mm 800 800 800 800 900 900
Hdhe der Presse ohne Dampfungselementen Al mm 2900 2900 3100 3100 3400 3400
Breite der Presse C| mm 2950 2950 3250 3250 3600 3600
Tiefe der Pressen D[ mm 1415 1415 1515 1515 1675 1675
T-Nuten / DIN 650 mm a=18 a=18 a=18 a=18 a=18 a=22

* Grosster Hub unten, Stdsselverstellung oben, ohne Aufspannplatte.

Technische Anderungen vorbehalten. _ @mﬁ

Stosselflache Tischplatte
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UBERALL IN DER INDUSTRIE ZUHAUSE — SCHNEID- UND UMFORMSYSTEME VON SCHULER

PAL 400 und AZ 630 Aluminiumpressen

Beide Aluminiumpressen haben eine extreme Hublénge, eine grosse Einbauhdhe und
einen grossen Tisch. Die Maschinen sind bereits in der Grundausfiihrung mit einer
Pressensteuerung ausgeriistet, welche die Stosselposition elektronisch erfasst und
digital auf einem Klartextdisplay anzeigt. Diese Steuerung hat eine einfache,
graphische Bedieneroberflache.

Die PAL Pressen von Beutler Nova sind speziell fiir die Dosenproduktion ausgelegt und
sind eine Spezialitdt von Beutler Nova. Weltweit stehen viele Maschinen erfolgreich im
Einsatz und stanzen im Mehrschichtbetrieb anspruchvollste Behélter. Die Entwicklung

der Maschinen erfolgt in enger Zusammenarbeit mit kompetenten Partnern.

Die PAL 400 ist eine doppelwandige ausladende C-Stander-Konstruktion bei welcher mit
einer zusatzlichen Ankerstangenfixierung die Steifigkeit und mit dem Einbau von Zusatz-
schwungmassen das Arbeitsvermdgen verbessert werden konnen.

Die AZ 630 ist eine geschlossene und flexible Einstdnderkonstruktion in geschweisster
und spannungsarm gegliihter Ausfiihrung. Die grosse, auf der Riickseite der Maschine
montierte Schwungmasse, gibt der Maschine ein hohes Arbeitsvermégen. Die vorge-
spannten Rollenfiihrungen sind sehr prazise und erwarmen sich nicht. Hub und Stéssel
sind servoverstellbar. Das Stosselgewicht wird pneumatisch ausgeglichen.
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Typ PAL 400 AZ 630

Maximale Nennkraft kN 400 630

Ausladung horizontal mm 350 -

Tischbreite mm 975 1000

Tischtiefe mm 650 880

Stosselbreite mm 340 1000

Stosseltiefe mm 265 610

Verstellbarkeit des Stossels mm 100 110

Hub verstellbar mm 80-180 100

Einbauhdhe * mm 475 720

Durchgang im Tisch mm 600 x 420 800x 3410

Antriebsleistung (je nach Aggregat) kw 75 15

Stosselhube (Dauerlauf) m. Variator U/min 40-140 30-150

Gewicht mit Normalausriistung kg 7500 13000

Durchlass nach hinten mm 740 -

Uberlasthub bei mech. Brechplatte mm 13 20

* Grosster Hub unten, Stosselverstellung oben, ohne Aufspannplatte.
Technische Anderungen vorbehalten.

Aluminiumpresse PAL 400

Aluminium Presse AZ 630




UBERALL IN DER INDUSTRIE ZUHAUSE — SCHNEID- UND UMFORMSYSTEME VON SCHULER

Automatisch mehr Flexibilitat — Automation von Schuler

Vom Coil bis zum fertigen Bauteil —alles direkt aus einer Hand. mation, deren Komponenten speziell auf die hochdynamischen
Seit iber 50 Jahren liefert Beutler Pressen und Automations- Anforderungen abgestimmt sind: Ob Bandanlagen, Platinen-
[6sungen aus einer Hand und garantiert damit eine produktions-  lader, Walzenvorschub oder Drei-Achs-Transfersysteme —im
sichere Serienfertigung mit hohen Hubzahlen. Sie profitieren Zusammenspiel mit den standardisierten Maschinen setzen wir

von den neuesten Entwicklungen aus dem Hause Schuler Auto- so neue Massstabe fiir die Zukunft im Presswerk.

Walzenvorschub Power Feed Bandanlage in Langbhauform Elektronischer, modularer
Drei-Achs-Transfer
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UBERALL IN DER INDUSTRIE ZUHAUSE — SCHNEID- UND UMFORMSYSTEME VON SCHULER

Gesamtanlage im Uberblick

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

BEUTLER

ScHULER 71

T
i

Beutler Stanzautomat mit Bandanlage

1 Bandanlage

2 Abwickelhaspel

3 Richtmaschine

4 Schlaufensteuerung

5 Walzenvorschub

6 Beutler Stanzautomat

7 Bedienpanel CCS (Compact Control System)
8 Dampfelemente

9 Hydraulikaggregat



SCHULER s
BEUTLER

Service von Beutler Nova

Technischer Komplettservice Leistungssteigerung

e Wartung und Instandhaltung ¢ Anlagenoptimierung

* Inspektion ¢ Modernisierung

e UVV-Sicherheitspriifung ¢ Werkzeug- und Prozesstechnik
¢ Vorbeugende Instandhaltung

* Energiechecks Schulungen

* Teleservice e Schuler Akademie

e Ersatzteile und Reparatur ¢ Produktionsunterstiitzung

o (berholung

¢ Pressenumsetzung Gebrauchtmaschinen

Service Beutler Nova AG
Telefon +41 41 97275 40
service@beutler-nova.ch

SCHULER "2 Mywow SSHULER -EMGE» EEES s DEZIN saeS> EITEL Zzgergeld

SPIERTZ HYDRAP Umformtechnik
PRESSES BECHE éﬁMﬁg cLearing  scHarer® ERFURT 3zuvi=a  @peitzer & Ehlers

Beutler Nova AG

Hofmatt2 | CH-6142 Gettnau

Telefon +41 419727575 | Fax +41 419727576
mail@beutler-nova.ch

www.beutler-nova.ch | www.schulergroup.com



