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FORMING THE FUTURE

WILLKOMMEN BEI SCHULER.
STANZ- UND UMFORMSYSTEME MIT
SERVODIREKT TECHNOLOGIE.

Produktion von Doppelteilen bei einem Automobilzulieferer. Presskraft: 16.000 kN.
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WILLKOMMEN BEI SCHULER / STANZ- UND UMFORMSYSTEME MIT SERVODIREKT TECHNOLOGIE

Seit Uber 175 Jahren liefert Schuler Pressen und Automa-
tionssysteme fiir Kunden in der metallverarbeitenden
Industrie. Ob in der Stanzerei oder im Presswerk, taglich
werden die Herausforderungen an unsere Anlagen neu
definiert. Mit Stanz- und Umformsystemen von Schuler
sichern Sie sich eine wirtschaftliche Fertigung durch
steigende Produktivitat, hohe Anlagenverfliigbarkeit, beste
Bauteilqualitat und umfangreiche Serviceleistungen.
Wir sind in der Umformtechnik zu Hause und entwickeln
gemeinsam im Dialog mit Ihnen die passenden Systemlo-
sungen. Dabei setzen wir auf innovative Pressentechnik,
leistungsfahige Automationskomponenten, flexiblen
Service und natirlich den personlichen Kontakt zu den
Umformspezialisten in lhrem Unternehmen.

Profitieren Sie von der individuellen und kompetenten

Beratung von Schuler. Egal, ob es sich um Fragen zu
Bauteilentwicklung, Werkzeugbau, Pressentechnik oder Wirtschaftliche Fertigung eines breiten Teilespektrums.
Automationssystemen handelt - wir finden gemeinsam

die passende Losung.

SCHULER ONLINE

[Elasi@E | Sie wollen mehr Uber Stanz- und Umformsysteme mit ServoDirekt Technologie erfahren?
Unter www.schulergroup.com/Stamping_Cutting finden Sie unser komplettes Angebot.

[= % | Einfach den QR-Code mit der Kamera lhres Smartphones oder Tablets scannen.
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SERVODIREKT TECHNOLOGIE.
FRFOLG LASST SICH PROGRAMMIEREN.

Die Technologie fir hochste Wirtschaftlichkeit: Die individuelle Programmierung der Stof3elbewegung

reduziert die Zykluszeit bei gleicher oder niedrigerer Umformgeschwindigkeit.

Reduzierung der Zykluszeit

 _

0 Zeit[s]

Hub [mm]

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

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

Programmierbare Sto3elbewegungskurven. Der Einsatz
hochdynamischer Torquemotoren ermdglicht die einfache
und schnelle Programmierung unterschiedlicher Bewe-
gungsverlaufe 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.

Hub [mm]

-

Zeit[s]

=smm Pendelhubbetrieb, kleiner Hub
mmsm Pendelhubbetrieb, mittlerer Hub
Vollhubbetrieb

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

Pendelhubbetrieb. Der Pendelhubbetrieb ermaglicht frei
programmierbare Stoflelhubhdhen. Durch Reversierbe-
wegung des Torquemotors fahrt der Exzenterantrieb des
StoBels in einer Pendelbewegung jeweils abwechselnd
einen Hub vorwarts und den Folgehub rickwarts. Damit
werden die Taktrate und die Energieeffizienz wesentlich
gesteigert.
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Werkzeugstandzeiten und Bauteilqualitat. Durch die Méglich-
keit der optimalen Anpassung der Umformgeschwindigkeit
im kritischen Prozessbereich kdnnen zum einen signifi-
kante Erhéhungen der Werkzeugstandzeiten erreicht werden.
Zusatzlich kann der Einfluss einer schwankenden Coilgiite
auf den Umformprozess - und damit auf die Bauteilqualitat -

reduziert werden.

Energiemanagement. Optional einsetzbare Energiemanage-
mentsysteme speichern wahrend der generatorischen
Bremsphase des Pressenzyklus die frei werdende Energie.
Diese Energie steht in der nachfolgenden motorischen Be-
schleunigungsphase wieder zur Verfiigung. Das Ergebnis

ist die Reduzierung der Anschlussleistung und die Glattung

von Stromspitzen.

DIE VORTEILE

Freie Programmierung der StoBelbewegungskurven bei einer

Servopresse in Monoblockbauweise mit 8.000 kN Presskraft.

- Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu
konventionell angetriebenen mechanischen Pressen

- Maximale Produktionsflexibilitat durch frei program-
mierbare Hubhdhen und Bewegungsablaufe

* Hohere Teilequalitat und Werkzeugstandzeiten durch

optimal angepasste Bewegungsablaufe

- Hochste Verfigbarkeit fir den Produktionsbetrieb

- Bestens geeignet zur Verarbeitung hochfester Stahle

- Geringere Energiekosten durch effiziente Antriebslésung

+ Wartungsfreundlicher im Vergleich zu konventionell
angetriebenen mechanischen Pressen, da weniger
mechanische Komponenten
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SERVODIREKT TECHNOLOGIE.
DAS ZEIGT DIE PRAXIS.

Zylinderkopfdichtung.

Erhohung der Ausbringungsleistung. Stanzversuche
und Erfahrungen in laufender Produktion beweisen
die - im Vergleich zu konventionellen Pressen - hohe
Leistungsfahigkeit durch die ServoDirekt Technologie
von Schuler.

Die bisherigen Ergebnisse: tiber 70% durchschnittliche
Ausbringungssteigerung ohne Werkzeugoptimierung
im Erstversuch.

Formteil Betriebsart  Bauteilspezifische Ziehtiefe [mm] Max. Hubzahl Max. Hubzahl Steigerung
Presskraft [kN] konventionell Servo
Flansch Folgeverbund 1.200 30 30 56 +87 %
Gasgeneratorhalter Folgeverbund 1.300 60 25 40 +60%
Halter Folgeverbund 2.000 40 30 60 +100 %
Kafig Folgeverbund 2.400 50 30 50 +67 %
Querblech Folgeverbund 4.000 90 23 33 +43%
Abdeckung Folgeverbund 6.900 40 15 34 +126%
Mittelkonsole Transfer 6.000 190 12 17 +42%
Einsatztopf Transfer 6.600 130 8 15 +88%
Trager Transfer 7.190 67 14 30 +114%
Tankeinfiillstutzen Transfer 9.650 145 14 18 +29%
Sitzschale Transfer 12.600 130 16 24 +50%
Seitenteil Transfer 14.750 80 19 29 +53%
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Integration von Folgeprozessen. Die Bauteilfertigung besteht
oft aus mehreren Produktionsschritten, die - nacheinander
ausgefiihrt - Zeit und Produktivitat kosten. Hochdynamische
Servomotoren von Schuler eréffnen hier véllig neue Arbeits-
weisen: Prozesse, wie z. B. das Schweif3en oder Lasern,
kénnen durch die Moglichkeiten der frei programmierbaren
Zeit-Weg-Ablaufe sowie durch das Vorsehen von Rastzeiten
prozesssicher und mit hohen Ausbringungsleistungen direkt
in den Pressenzyklus integriert werden. Das Ergebnis: eine
wirtschaftliche Fertigung komplexer Teilegeometrien und
hochste Ausbringungsleistungen bei maximaler Qualitat.

Bauteil mit Schweifimutter.

Formteil Betriebsart Bauteilspezifische Integrierter Prozess Ausbringung
Presskraft [kN]

Platte Folgeverbund 1.600 Schweilmutter b4

Kafig Folgeverbund 3.200 Nietmutter 70

Stiitzblech Folgeverbund 4.800 Stanzmutter 50
Schlossplatte Folgeverbund 4.900 Gewindeformen 49
Verbindungstrager Folgeverbund 5.000 Bauteil schweiflen 32
Trager Folgeverbund 5.800 Gewindeformen 50

Gehduse Folgeverbund 6.000 Clinchen 30
Querblech Transfer 4.500 Stanzbolzen 38

Platte Transfer 5.300 Gewindeformen 43

Aufnahme Transfer 6.000 Schweiimutter 24
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STANZAUTOMATEN MIT SERVODIREKT TECHNOLOGIE.
1.000 BIS 2.000 KN.

Doppelpleuel-Stanzautomat mit ServoDirekt Technologie MSC 2000.
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Die neue Generation der Servodirekt Technologie. Stanz-
automaten mit Servoantrieb sind in zwei Baugréf3en erhalt-
lich: Als Einpleuel-Stanzautomat mit 1.000 kN Presskraft
(CSC 1000) und als Doppelpleuel-Stanzautomat mit 2.000 kN
Presskraft (MSC 2000).

Das Antriebskonzept basiert auf einem hochdynamischen
Torquemotor und einem bzw. zwei Kniegelenken. Eine
Antriebsregelung synchronisiert die beiden Kniegelenke der
MSC 2000, eine mechanische Verbindung besteht nicht. Der
schmierdl- und spielfreie Antriebsstrang erhoht die Prozess-
sicherheit und die Qualitat der Bauteile.

Die vorprogrammieren Sto3elbewegungskurven sind
ausgelegt fiir verschiedene Prozesse: Egal, ob Stanzen,
Umformen, Schneiden, Pragen, Biegen oder Ziehen - die
Pressen sind schnellund flexibel an jede Anforderung
anpassbar. Optional ist ein Kurvengenerator fir freies
Programmieren der Stof3elbewegung erhaltlich.

Einpleuel-Stanzautomat mit ServoDirekt Technologie CSC 1000.

Neue Perspektiven fir kleine und mittelstandische Unternehmen: effiziente, flexible, prazise und prozesssichere
Teilefertigung zu einem attraktiven Preis. Erfahren Sie mehr tber die Einfihrung der neuen Generation von Stanz-
automaten mit ServoDirekt Technologie auf der Euroblech 2014.
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STANZAUTOMATEN MIT SERVODIREKT TECHNOLOGIE.
TECHNIK IM DETAIL.

DOPPELPLEUEL-STANZAUTOMAT MIT BANDZUFUHRANLAGE

7] 8]
LEGENDE
1 Bandzufiihranlage 4 Schlaufensteuerung 7 Bedienpanel CCS [Compact 9 Hydraulikaggregat
2 Abwickelhaspel 5 Walzenvorschub Control System)
3 Richtmaschine 6 Stanzautomat 8 Démpferelemente
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EINPLEUEL-STANZAUTOMATEN MIT ROBOTER- ODER TRANSFERAUTOMATION

AN

Modell CSC 1000 MSC 2000

Presskraft [kN] 1000 2000
Tischabmessungen [mml] 660x950 1.100x1.800
Einbauh6he [mm] 290-370 350-500
StoBelhub [mm] 20-160 20-160
StoBelverstellung [mm] 80 150
Hubzahl [1/min] 130 130

Technische Anderungen vorbehalten.

DIE VORTEILE

» Deutliche Ausbringungssteigerung im Vergleich zu
konventionell angetriebenen mechanischen Pressen

+ Vorprogrammierte Stéf3elbewegungskurven 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

- Hohe Energieeffizienz: durch Verzicht auf Zahnradgetrie-

be, Einsatz von Walzlagern und einem reduzierten
Massentragheitsmoment des Antriebsstrangs verringert
sich die elektrische Leistungsaufnahme um bis zu 50 %

- Zustandsorientiertes Wartungskonzept mit integriertem

Wartungsplan und innovativer Zustandsiiberwachung
per Smart Device

» Schmierolfreies Antriebskonzept fir mehr

Prozesssicherheit
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SERVOPRESSEN IN MONOBLOCKBAUWEISE.
2.500 BIS 8.000 KN.

Servopresse in Monoblockbauweise im Process and Technology Center ProTec, Lennestadt. Presskraft: 6.300 kN

14 Weitere Infos unter www.protec-lennestadt.de
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Zuverlassige Komponenten. Der Monoblock-Pressenkorper
wird als spannungsarm geglihte Schwei3konstruktion
realisiert. Die Exzenterrader sind zur axialen Fithrung und
zur Gerauschminderung doppelschrag verzahnt. Die Stoflel-
rollenflihrung ist spielfrei vorgespannt. Das Ergebnis sind
Komponenten, die eine hohe Anlagenverfiigbarkeit sichern.

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

Risten. Durch verschiedene Werkzeugwechselsysteme, wie
Tandemwechselwagen oder eine ausfahrbare Tischplatte,
werden kurze Umristzeiten realisiert.

Serienfertigung mit Servopresse in Monoblockbauweise.

Produktion mit 137 Hiiben pro Minute.

Servopresse in Monoblockbauweise mit 2.500 kN Presskraft, Bandanlage und Walzenvorschub live in
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SERVOPRESSEN IN MONOBLOCKBAUWEISE.

TECHNIK IM DETAIL.

SERVOPRESSE IN MONOBLOCKBAUWEISE MIT BANDZUFUHRANLAGE

\

SDH SCHULER "4

LEGENDE

1 Bandzufiihranlage 4 Schlaufengrube Elektronischer, modularer
2 Abwickelhaspel 5 Walzenvorschub Drei-Achs-Transfer

3 Richtmaschine 6 Servopresse in 8 Bedienpult

Monoblockbauweise

Energiespeicher
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Modell MSD 250 MSD 400 MSD 630 MSD 800
Presskraft [kN] 2.500 4.000 6.300 8.000
Tischlange [mml] Tischbreite [mm]
2.000 1.100
2.500 1.100
3.050 1.400
4.000 1.800 1.800
Einbauh6he [mm] 550 600 700 1.000 1.000
StoBelhub [mm] 32-160 40-200 60-300 80-400 80-400
StéBelverstellung [mm] 150 200 250 300 300
Hubzahl [1/min]* 3-160 3-140 3-90 3-60 3-60

Alle Angaben fiir Anlagen in Zwei-Pleuel-Ausfiihrung. Technische Anderungen vorbehalten.

* Hubzahl abhangig von programmierter Hubhohe und Kinematik.

DIE VORTEILE

- Kurze Lieferzeiten und optimiertes Ersatzteilmanage-
ment durch standardisierte Baugruppen

- Maximale Produktionsflexibilitat durch frei program-
mierbare Hubhohen und Bewegungsablaufe

- Hohere Teilequalitat und Werkzeugstandzeiten durch
optimal angepasste Bewegungsablaufe

- Kirzere Werkzeugeinarbeitungszeiten durch Einricht-

und Tryoutfunktionalitat mittels Handrad

- Geringere Energiekosten durch effiziente Antriebsldsung
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SERVOPRESSEN IN ZUGANKERBAUWEISE.
6.300 KN BIS 32.000 KN.

Servopresse in Zugankerbauweise bei einem Hausgeratehersteller. Presskraft: 16.000 kN.
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Flexibel, zuverlassig, effizient. Servopressen in Zuganker-
bauweise 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 Coil oder mittels

Platinenlader.

Die von Schuler entwickelte Bedienoberflache beinhaltet
einen Kurvengenerator, den sog. "Optimizer”, der durch die
optimale Abstimmung von Stéfelkinematiken und Automa-
tionsparametern ein hohes Maf} an Prozesssicherheit

gewahrleistet.

Kurze Einricht- und Riistzeiten werden zum einen durch
Tryoutfunktionalitaten mittels Handrad und zum anderen
durch intelligente Werkzeugwechselsysteme fiir halb- oder

vollautomatisches Riisten realisiert.

Serienfertigung mit Servopresse in Zugankerbauweise,

Presskraft: 16.000 kN.

VIDEO

E_#E Servopresse mit 16.000 kN Presskraft und Querteilschere fir vorgelagerten Platinenschnitt. Produktion von
; Bauteilen aus Chromstahl und verzinktem Blech im Transfer- und Folgeverbundbetrieb.
=gy
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SERVOPRESSEN IN ZUGANKERBAUWEISE.
TECHNIK IM DETAIL.

SERVOPRESSE IN ZUGANKERBAUWEISE MIT BANDZUFUHRANLAGE UND PLATINENLADER

©s 1]

SOT SCHULER "2
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LEGENDE
1 Materialzufiihrung 6 Band- bzw. Platinenbedler 9 Elektronischer, modularer 12 Hydraulisches, modulares
2 Abwickelhaspel 7 Ubergabe- und Zentrierstation Drei-Achs-Transfer Ziehkissen
3 Richtmaschine 8 Servopresse in 10 Folgeverbund- oder 13 Schrottentsorgung
4 Platinenlader Zugankerbauweise Transferwerkzeug
5 Walzenvorschub 11 Auslaufband
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Modell TSD 630 TSD 800 TSD 1000 TSD 1100 TSD 1250 TSD 1600 TSD 2000 TSD 2500 TSD 3200
TSC 630 TSC 800 TSC 1000 TSC 1100 TSC 1250 TSC 1600 TSC 2000 TSC 2500 TSC 3200
Presskraft [kN] 6.300 8.000 10.000 11.000 12.500 16.000 20.000 25.000 32.000
Tischlange [mm] Tischbreite [mm]

4.000 1.600 1.800

4.600 1.800 2.200* 1.800

5.000 2.200*

5.100 2.200* 1.800 2.200* 1.800

6.000 2.500*

6.100 1.800 2.200* 1.800  2.500* 2.500* 2.500* 2.500*

7.000 2.500* 2.500* 2.500*
Einbauhéhe [mm] 900 1.100 1.100 1.100 1.200 1.100 1.200 1.100 1.300 1.400 1.400 1.400
StoBelhub [mm] 100-350 120-450 120-500 120-450 150-600 120-450 150-600 150-450 200-600 200-700 230-700 230-700

St"ﬁe“’e“te[l;‘:ﬂ 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
Hubzahl** [1/min]
TSD 3-70  3-60  3-50 3-50 3-45  3-45  3-40  3-40  3-36 3-34 3-30 3-30
TSC 3-50 9=3 3-38  3-34 3-32

Alle Angaben fiir Anlagen in Zwei-Pleuel-Ausfiihrung. Technische Anderungen vorbehalten.

*Vier-Pleuel-Ausfiihrung. ** Hubzahl abhangig von programmierter Hubhdhe und Kinematik.

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 Verfiigbarkeit durch lange Lebensdauer und
konventionellen mechanischen Pressen geringen Wartungsbedarf

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

angepasste Bewegungsablaufe
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PRESSEN MIT TWINSERVO TECHNOLOGIE.
10.000 BIS 35.000 KN.

HLOTY <l

Transferpresse mit TwinServo Technologie im Schuler Servo TechCenter Erfurt.
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Servotechnologie weitergedacht. Der Antrieb von Pressen
mit TwinServo Technologie erfolgt liber zwei voneinander
getrennte Torquemotoren im Pressentisch. Die Synchronisie-
rung erfolgt elektronisch und deren Anordnung lasst
ausreichend Raum fiir Ziehkissen und Schrottschachte.

Das Konzept bietet erhdhte Flexibilitat bei der Gestaltung der
Werkzeugauslegung: durch die gréferen zuldssigen Einzel-
stufenkrafte sowie durch die deutlich starkere auBermittige
Belastbarkeit der Pressen entstehen neue Mdglichkeiten in
der Methodenplanung. Die extrem hohe Kippsteifigkeit in
Kombination mit kleinerer Auffederung erhoht die Teilequali-
tat der Bauteile, tragt zur Werkzeugschonung bei und wird

die Werkzeug-Einarbeitungszeiten verkiirzen.

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

Die erste Transferpresse mit TwinServo Technologie im
Schuler UmformCenter Erfurt verfiigt Giber eine Presskraft
von 16.000 kN und ist mit Komponenten aus dem Hause

Schuler voll automatisiert.

o

BT T N T TR W U T T e T R R T T T
o L R LR
k&h\xx'x Tisch \.\}\\\1 i B
Sittatihrnoinhihug

AR RN AR

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

23
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PRESSEN MIT TWINSERVO TECHNOLOGIE.
TECHNIK IM DETAIL.

PRESSE MIT TWINSERVO TECHNOLOGIE, BANDZUFUHRANLAGE UND TRANSFER

i f
LEGENDE
1 Bandzufiihranlage 4 Waschmaschine 7 Walzenvorschub
2 Abwickelhaspel 5 Richtmaschine 8 Presse
3 Einfddeleinheit 6 Schlaufengrube
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Modell TST 1000 TST 1600 TST 2000 TST 2500 TST 3000 TST 3500
Presskraft [kN] 10.000 16.000 20.000 25.000 30.000 35.000
Tischlange [mml] Tischbreite [mm]
2.200 2.200* 2.500* 3.000
5.000
2.200%* 2.500*
2.500 2.500 3.000 3.000%* 3.000%*
6.000
2.200* 2.500* 2.500*
3.000 3.000 3.000*
7.000
2.500* 2.500*
3.000 3.000
8.000
2.500*
StoBelhub [mm] 600 600 600 750 750 750
Presskraft Millimeter vor UT 6 6 6 6 6 6
[mm]
Anzahl Druckpunkte 4 4 4 4 4 4
Hubzahl bei max. Hub**
und konstanter Drehzahl 40/400 35/500 40/900 30/1200 25/1500 25/1500
[1/mm]/Arbeitsvermégen [kJ]
H * %k
el el 1 s 50/250 50/250 60/400 40/650 35/700 30/900

[1/mm]/Arbeitsvermaégen [kJ]

*Optional / ** Abweichungen in Abhéngigkeit von der StéBelbewegungskurve und Kraftverlauf méglich.

Technische Anderungen vorbehalten.

DIE VORTEILE

- GrofBere auBermittige Belastung bei gleicher Presskraft
- 30 Prozent kleinere Auffederung

- Aktive Stofelparallelhaltung

 Bessere Sicht auf Arbeitsraum

Bedienpersonal

- Olfreiheit im Arbeitsraum

- Geringerer Platzbedarf

- Schallkapselung, geringere Belastung fir

25
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AUTOMATION VON SCHULER.
AUTOMATISCH MEHR FLEXIBILITAT.

Neben innovativer Servopressentechnik profitieren Sie von den neuesten Entwicklungen aus dem

Hause Schuler Automation, deren Komponenten speziell auf die hochdynamischen Anforderungen

der Servopressentechnik abgestimmt sind.

Bandzufiihranlage "Power Line" fiir dynamische

Produktionsprozesse.

BANDZUFUHRANLAGEN

Prazise Materialzufiihrung vom Coil an ProgDie- und
Transferpressen bestehend aus Haspel, Richtmaschine und
Schlaufenausriistung. Bandzufiihranlagen der Power Line
sind die ideale Erganzung fiir hochdynamische Servopressen
und eignen sich besonders zur Fertigung von Strukturteilen
und Bauteilen aus oberflachenempfindlichen Materialien

Hochdynamischer Walzenvorschub »Power Feed«.

WALZENVORSCHUBE

Verkilirzung der Automationszeit insbesondere bei
hochdynamischen Pressen durch Walzenvorschub
»Power Feed«. Fiir mehr Dynamik und Systemgenau-
igkeit sorgen ServoDirekt Antriebe sowie spielarme
und wartungsfreie Planetengetriebe.



AUTOMATION / STANZ- UND UMFORMSYSTEME MIT SERVODIREKT TECHNOLOGIE

Drei-Achs-Transfer "Power Trans” mit Servoantrieb. Platinenlader.

DREI-ACHS-TRANSFERSYSTEME PLATINENLADER

Leistungsstarke Transfergeneration in drei Baugrdf3en Als Einzellésung oder in Kombination mit einer Bandzu-
fur ein breites Anwendungsspektrum. Die Motorisierung fihranlage garantieren die Platinenlader hochste Flexibili-
durch Servoantriebe, die geringe Schwingungsneigung und tat und Effizienz.

kurze Umristzeiten sorgen fir hohe Ausbringungs-

leistungen.



FORMING THE FUTURE

PROZESSMANAGEMENT.
EFFIZIENZ AUF GANZER LINIE.

Von Bauteilberechnungen bis zu individuellen Schulungskonzepten - nur die ganzheitliche Betrachtung

eines Produktionsprozesses fiihrt langfristig zu maximaler Wirtschaftlichkeit.

Wirtschaftlicher Bauteil-

und Herstellungsprozess

Maximale

Wirtschaftlichkeit
Optimale

Werkzeug-
auslegung und
Simulation
Erhohung der
Mitarbeiter-
qualifikation

Rustzeit-
optimierung

Steigerung der
Energieeffizienz
Flexibilitat und Wirtschaft-
lichkeit durch ServoDirekt

Technologie

Larmreduzierung

Hubzahloptimierung




PROZESSMANAGEMENT / STANZ- UND UMFORMSYSTEME MIT SERVODIREKT TECHNOLOGIE

Individuelle Prozessberatung. Fir Effizienz und dkono-
mische 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 aufeinan-

der abgestimmt werden.

Schuler steht Ihnen als kompetente Partner mit Schulun-
gen, Dienstleistungen und intelligenten Software-Ldsungen
zur Seite. Das Spektrum deckt die gesamte Prozesskette
ab, wobei jede Mafinahme die 6konomische Ertragssteige-

rung lhres Unternehmens zum Ziel hat.

Digitale Simulation fiir optimale Werkzeugauslegung.

SCHULER ONLINE

Erfahren Sie mehr Gber unser Leistungsspektrum zur Steigerung der Effizienz lhrer Anlage und profitieren Sie
von der individuellen und kompetenten Beratung von Schuler.

www.schulergroup.com/Prozessberatung
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FORMING THE FUTURE

SCHULER SERVICE.
MEHR LEISTUNG DURCH OPTIMALEN SERVICE.

Der Schuler Service bietet Ihnen ein mafigeschneidertes Leistungsangebot tiber den ganzen

Lebenszyklus lhrer Anlage.

Schuler Service - Kundenorientiert, effizient, weltweit.



Uber 900 Servicemitarbeiter weltweit sichern lhnen
kompetente Unterstiitzung und eine partnerschaftliche
Zusammenarbeit rund um die Uhr zu. Dabei steht fiir uns
immer die bestmogliche Produktivitat und Sicherheit lhrer
Produktionsanlagen zur Sicherung Ihrer Zukunftsfahigkeit
im Vordergrund.

Mit Know-how und Erfahrung seit mehr als 170 Jahren
garantieren wir lhnen die bestmagliche 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 fur Sie die
individuelle und passende Ldsung.

- Anlageninspektionen

» Sicherheitsliberprifungen
- Praventive Wartung

- Instandsetzung

* Reparaturschweiflen

* Produktionsunterstiitzung

» Ersatzteile und Ersatzteilpakete
+ Wartungskits

- Reparaturteile

+ VerschleiB3teile

- Modernisierungen

- Umbauten/Funktionserweiterungen
- Uberholungen

- Anlagenverlagerungen

 Servicevertrage

- Hotline und Remote Service

* Schulungen

* Individuelle Kundentrainings
 Anlagen- und Prozessoptimierungen
* Individuelle Beratung

* An- und Verkauf

- Bewertung

www.schulergroup.com/service

Einfach den QR-Code mit der Kamera lhres Smartphones oder Tablets scannen.




www.schulergroup.com/Unternehmen

Erfahren Sie mehr. Einfach den QR-Code mit der

Kamera lhres Smartphones oder Tablets scannen.
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Stanzautomaten

Beutler Nova AG

Hofmatt 2

6142 Gettnau

Schweiz

Telefon Vertrieb +41 41 97275-75
Telefon Service +41 41 97275-40
Fax +41 41 97275-76

info@schulergroup.com

www.schulergroup.com

f Rl &N (RYRin

Servopressen Monoblock
Schuler Pressen GmbH
Bahnhofstrafle 41

73033 Goppingen

Deutschland

Telefon Vertrieb +49 7161 66-214
Telefon Service +49 7161 66-660
Fax +49 7161 66-623

Servopressen Zuganker

Schuler Pressen GmbH
Schussenstrafie 11

88250 Weingarten

Deutschland

Telefon Vertrieb +49 751 401-2606
Telefon Service +49 751 401-2542
Fax +49 751 401-2557



