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1.Einleitung

Zurichten ist der Hauptbestandteil des Ristvorgangs und spielt somit eine wichtige Rolle bei
der Prozessoptimierung.

Wie Sie wissen, bendtigen Stanzmaschinen mit steigender Laufzeit einen immer groReren
Stanzdruck und einen erhéhten Zurichtebedarf. Dadurch wird die Wiederholgenauigkeit der
Maschine ab einem gewissen Zeitpunkt nicht mehr wirtschaftlich.

Daran ist in den meisten Fallen nicht die verschlissene Mechanik schuld, sondern der hohe
Grad der Korrosion auf den Tiegeloberflachen. Dies ist jedoch nur ein Einflussfaktor, den wir

im Folgenden naher beleuchten und mit entsprechenden Malinahmen |6sen wollen.

Durch unsere Darstellungen der Einflussfaktoren versuchen wir auf einfache Weise zu
erkldaren, was die Notwendigkeit des Zurichtens ist. Denn das Problem liegt meistens nicht nur
an einem einzelnen Faktor (z.B. das Werkzeug), sondern an einer ganzen Reihe

ineinandergreifende Faktoren im Zusammenspiel Mensch-Maschine-Werkzeug.

Mit unseren MaRnahmen geben wir lhnen die Gelegenheit, diese Unebenheiten und andere
Faktoren beherrschbar zu machen, und zeigen auf, dass die Minimierung des Zurichtens sehr

einfach zu realisieren ist.

Wir konzentrieren uns in diesem MalBnahmenplan zwar hauptsachlich auf das Thema
Zurichten, allerdings hangt dies auch direkt mit dem Stanzdruck zusammen. Denn zu hoher
Stanzdruck wirkt sich auf die Haltbarkeit der Werkzeuge, Stanzplatten sowie der Maschine
selbst aus und kann zu Qualitatsproblemen wie Engelshaaren, Staubbildung und unsauberen

Schnitten fuhren.



2. Einflussfaktoren

2.1 Maschinenprazision

2.1.1 Oberflachenebenheiten

Die gleichbleibende Ebenheit aller relevanten Oberflachen ist

die Basis fuir das minimale Zurichten.

Der Stanzdruck wird durch die Distanzveranderung vom oberen zum unteren Tiegel geregelt.
Das bedeutet: Je hoher der Stanzdruck, desto geringer ist die Distanz der beiden Tiegel (D1).
Korrosion (Rost) und Verschmutzung des innenliegenden Maschinentiegels verringern somit
die Distanz (D2) punktuell und fithren zu Unebenheiten (Abb. 1).

Abb. 1: Stanzdruck und Rost

Oberer Tiegel

Unterer Tiegel

Auch auf den Platten des oberen Schliefrahmens und des unteren Gegenstanzbetts entstehen
grofle Unebenheiten durch Rost und Verschmutzung (Abb. 2 — 5).

Diese entstandenen Unebenheiten verursachen den Hauptanteil des Zurichtebedarfs, denn
unregelmaBige Rostschichten lassen sich nicht nachhaltig durch Zurichten ausgleichen, da
diese sich durch den Stanzdruck verandern und auch die Korrosion immer weiter

voranschreitet.



Betroffene Oberfléchen:

e Maschinentiegel (Ober- und Unterseite)
e Stanz- & Kompensationsplatte (Ober- und Unterseite)
e Gegendruck- & Resocellplatte (Ober- und Unterseite)
e SchlieBrahmenblech & Werkzeugplatte

e Zurichteschutzplatte

Abb. 2: Maschinentiegel

Abb. 3: Stanz- & Kompensationsplatte

Abb. 5: Zurichteschutzplatte




Reste von Zurichte- oder Klebeband zum
Fixieren des Zurichtebogens stellen
ebenso  Unebenheiten  auf dem
SchlieBrahmen und der Zurichteschutz-
platte dar (Abb. 6). Diese werden beim

Stanzen wiederum wirksam.

Eine SofortmalRlnahme gegen eventuelle

Oberflachenunebenheiten stellt unser

Abb. 6: Zurichtebandreste
| o

Tiegel- und SchlieBrahmenreinigungsequipment dar (Abb. 7 — 10). Die Grundkonditionierung

aller Oberflachen wird durch unseren separaten Service das Zurichten bereits um 50 — 70 %

reduzieren.

Abb. 7 — 10: Tiegel- und SchlieRrahmenreinigung




Zum dauerhaften Erhalt der ebenen Flachen sollte aber auf jeden Fall ein Reinigungsintervall

eingefiihrt werden, das sich vor allem nach der Luftfeuchtigkeit richtet. In der Regel betragt

das Intervall ca. 3 — 4 Monate.

Nach Produktionsende sollten zudem alle Maschinentiiren gedffnet und SchlieRrahmen sowie

unteres Gegenstanzbett herausgezogen werden. Auch ein leichtes Eindlen der betroffenen

Oberflachen verlangert das Wartungsintervall.

2.1.2 Verbiegung und Verformung

Der SchlieRrahmen bildet zusammen mit dem Tiegel

das Herzstlick der Stanzmaschine.

Millionen  von  Stanzhiben unter
tonnenschweren Druck verformen die
verschiedenen Platten mit der Zeit (z.B.

Schliefrahmenplatte) (Abb. 11).

Wechselstanzplatten sollten ebenso nicht
Uber ihre VerschleiRgrenze hinaus
verwendet werden. Verbogene und

eingekerbte Stanzplatten sorgen fiir ein

ungenaues Stanzergebnis, das sich u. a.

Abb. 11: Verbogenes SchlieRrahmenblech

durch unsaubere Schnitte, Engelshaare &

Staubentwicklung sowie aufgeplatzte Faltungen (= keine Mittigkeit zwischen Rilllinie und

Gegenzurichtung) bemerkbar macht. Weiterhin filhren verbogene Wechselstanzplatten zu

erhohten Ristzeiten, um das Register zu erreichen.

Leider wird auch die Zurichteschutzplatte oft unterschatzt bzw. vernachldssigt. Dabei handelt

es sich aber ebenfalls um eine relevante Oberflache, die nicht umsonst beidseitig geschliffen

wird. Denn jede Unebenheit und Beschadigung muss zwangsldufig zugerichtet werden.



Der Schliefrahmenverschleil} ist rein  Abb. 12: Gerissener Rahmen
optisch nur schwer zu beurteilen. Daher
entstehen haufig Maschinenausfallzeiten
aufgrund von plotzlich gebrochenen bzw.
gerissenen Rahmen (Abb. 12) oder der
Stanzdruck muss erh6ht werden, da sich
die Bestandteile unmerklich verzogen

haben. Sollte in diesem Fall kein

Ersatzrahmen vorhanden sein, ist dieser

Schaden fiir die Produktion ein sehr hohes Risiko.

Diese Bauteile sollten also regelmaRig inspiziert werden. Bei der Tiegel- und SchlieBrahmen-
reinigung prifen wir selbstverstandlich alle Platten und tauschen die zu stark verschlissenen
Platten auf Wunsch aus.

Um nachhaltig zu arbeiten, sollte eine regelméaRige SchlieBrahmenwartung bzw. Uberholung
stattfinden und eine standardisierte Nutzungsdauer festgelegt werden (vorbeugender

Austausch).

2.1.3 Fertigungstoleranzen

Jedes Bauteil (z.B. Wechselstanzplatten, SchlieBrahmenplatten oder Tiegel) unterliegt

aufgrund der Stahlbearbeitung gewissen Fertigungstoleranzen. So haben z.B. SchlieBrahmen-

und Stanzplatten eine Toleranz in der  Abb.13: Flichenzurichtung

Parallelitdit von +-0,01 mm. Diese Un-
ebenheiten sind leider unvermeidbar und
muissen dementsprechend zugerichtet

werden.

Gewisse Toleranzen konnen durch die
Flachenzurichtung dauerhaft ausge-

glichen werden (Abb. 13). Allerdings muss



diese MaRnahme zu der betrieblichen Arbeitsweise passen. Ein Betrieb, der mehrere
Schliefrahmen fir eine Stanzmaschine verwendet, kann diese Technik weniger anwenden, als
eine Fertigung, die immer mit dem gleichen Schlierahmen arbeitet. Es muss also entschieden

werden, ob und wo die Flachenzurichtung verbaut wird:

1. zwischen der Resocellplatte und Gegendruck- bzw. Stanzplatte
2. zwischen zwei 0,5 mm dicken Zurichteschutzplatten

3. auf dem Zurichtebogen (unsere Empfehlung)

Die Erfahrung zeigt aber, dass nach einer Tiegel- und SchlieBrahmenreinigung in den meisten

Fallen keine Flachenzurichtung mehr notwendig ist.

2.1.4 Mechanik der Stanzmaschine

Jede Maschine verschleiRt im Laufe der Zeit. Der Zeitpunkt wird allerdings durch die
Maschinenqualitat und Wartung bestimmt. Die Verminderung der Maschinenprazision durch
eine verschlissene Mechanik wird sich in der Regel erst im letzten Drittel der
Maschinennutzungsdauer bemerkbar machen und kann dadurch zu einem erhdhten

Zurichteaufwand fihren.

Deshalb raten wir, die Instandhaltungsanweisungen einzuhalten, gegebenenfalls Reparaturen
durchzufiihren und den Stanzdruck so gering wie moglich zu halten. Denn durch den

sensibleren Einsatz der Stanzdruckverstellung wird die Langlebigkeit der Maschine gefordert.



2.2 Zurichteprozess und Material

Die Kenntnisse der Stanzbediener spielen beim Zurichteprozess die entscheidende Rolle.
Erfahrungen zeigen, dass vor allem angelerntes Personal nicht iber das entsprechende
Basiswissen verfigt und daher die klassischen Fehler (z.B. liberlappende Zurichtebénder)
begehen (Abb. 14) oder den Zurichteprozess bei falscher Geschwindigkeit durchfiihren.

Daneben wird oftmals fehlerhaftes Wissen weitergegeben.

Abb. 14: Die klassischen Fehler beim Zurichten — Schiefe Klebung, Uberlidnge & Uberlappen

L gl m ool o | o

Ein nachhaltiges Schulungskonzept durch eine Mischung aus internen und externen Trainern
erweist sich hier als duRerst effektiv. Die Wirksamkeit einer einzelnen Schulung ist
erfahrungsgemal oftmals zeitlich begrenzt und der ,,gewohnte” Zustand wird nach einiger
Zeit wieder angenommen. Zusatzlich sollten die wichtigsten Regeln aushdngen, damit diese

standig prasent sind.

Flr den Zurichteprozess sollten nur dafiir ~ Abb. 15: Profitape
geeignete Materialien verwendet
werden. Dazu zdhlen kalibriertes und
formstabiles Zurichteband (Abb. 15)
sowie Zurichtebogen. Dabei sollte man
vor allem auf die Qualitdt achten. Denn
diese macht sich im Laufe der Produktion

splirbar bemerkbar.
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2.3 Stanzwerkzeug

Ein weiterer wichtiger Faktor fir das Zurichten ist die Qualitat und das Design des
entsprechenden Stanzwerkzeuges. Da dieser Mallnahmenplan vorwiegend fiir Verpackungs-
hersteller konzipiert ist, werden wir hier nur die wichtigsten Themen ansprechen, die mit dem

Werkzeugbauer bei Bedarf vertieft werden kénnen.

2.3.1 GleichmaRige Druckverteilung

Die moglichst gleichmalRige Druckverteilung der Stanzform ist fir die Reduzierung des
Zurichteaufwands sehr wichtig. Dafir sind die beiden Faktoren Gummierung und Stanzlinien
hauptverantwortlich.

Anzahl und unterschiedliche Hartegrade der Auswerfgummis kdnnen die Stanzform und somit
den Stanzvorgang erheblich beeinflussen. Eine moglichst gleichmaRige Gummierungs-
verteilung sollte deshalb angestrebt und eine entsprechende Ausgleichsgummierung
angebracht werden.

Bei vermehrt einseitig verbauten Stanzlinien sind Ausgleichslinien notwendig, um die Balance

zu halten (Abb. 16).

Abb. 16: Ausgleichslinien

SchlieRrahmen

Stanzplatte |}

Ohne Ausgleichslinie Ausgleichslinie
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2.3.2 Akkurate Stanzlinien
Ein elementarer Qualitatsfaktor fir den Abb. 17: Laserschnitt

Werkzeugbau ist die Prazision der
Lasermaschine. Sollte der Laser des _

PN N N NN

Werkzeugbauers nicht akkurat arbeiten,

wird der Schnittspalt fiir die Stanzlinien
nicht exakt angefertigt wund die #

Schneidlinien  kénnen beispielsweise

Der Bogen kann an der Stanzform hingen bleiben
nicht korrekt montiert werden (Abb. 17).

Auch die Schneid- und Rilllinien unterwerfen sich den allgemeinen Fertigungstoleranzen und

sind nicht beeinflussbar. So belduft sich die Hohentoleranz bei Linien auf z.B. ca. +-0,02 mm.

Deshalb miissen diese Toleranzen weiterhin zugerichtet werden.

Ein intensives Gesprach liber das entsprechende Vorhaben und die Thematik sollte also mit

dem jeweiligen Werkzeugbauer stattfinden.
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3. MaRnahmeniibersicht

Maschinenprazision

Thema

MafRnahme

Oberflachenunebenheiten

Grundreinigung des Tiegels und SchlieBrahmens
Reinigungsintervall im ca. 4-Monats-Takt (bzw.
angepasst an die Luftfeuchtigkeit)

Belliftung der Maschine nach Produktionsende (alle
Tiren 6ffnen und Rahmen herausziehen)

Leichtes Olen der Oberflachen

Verbiegung und Verformung

Prifung und ggf. Austausch der Platte
RegelmiRige Wartung bzw. Uberholung

Standardisierte Nutzungsdauer

Unebenheiten durch
Fertigungstoleranzen

Gegebenenfalls Zonenzurichtung

Verschleild der Mechanik

Instandhaltung und/oder Reparatur

Geringerer Stanzdruck fir eine hohere Lebensdauer

Zurichteprozess

Thema

MafRnahme

Kenntnisse der Bediener

Nachhaltiges Schulungskonzept
Zurichteregeln aushangen

Priifen von Zurichtebogen

Zurichtematerial

Einsatz von geeignetem Material

Druckverteilung

Stanzwerkzeug
Thema MaRnahme
GleichmaRige e Absprache mit Werkzeugbauer

Gegebenenfalls Standards einfiihren

Unebenheiten aufgrund von
Fertigungstoleranzen

Zurichten

Material moglichst aus einer Charge bzw. einem Coil
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4. Zusatzliche Optimierung

Es gibt bereits einige Technologien auf dem Markt, die ein Zurichten gegen Null versprechen.
Diese koénnen allerdings erst wirksam getestet werden, wenn die zuvor beschriebenen

MaBnahmen erfolgreich durchgefiihrt wurden.

Die unterschiedlichen Technologien sollten zudem auf die Fertigung abgestimmt sein. Ein
Hersteller von Displays mit hdaufigen Auftragswechseln und geringen LosgréRen hat andere
Anforderungen als ein Hersteller von Zigarettenverpackungen. So wirken z.B.
selbstjustierende Schneidlinien nicht, wenn das Stanzwerkzeug auf unterschiedlichen

Stanzmaschinen eingesetzt wird.

Bei der Auswahl sollte auch das Maschinenformat bericksichtigt werden. Der Kosten-Nutzen-

Faktor unserer DaisoMat ist z.B. bei groRen Formaten (2.1 m) eher ungiinstig.

Gerne beraten wir Sie zu unseren entsprechenden Techniken (Abb. 18 u. 19).

Abb.18: DaisoMat Abb. 19: Balance-System

Absorbiert den Druck
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5.Schlusswort

Die beschriebenen Einflussfaktoren und MaRnahmen beinhalten die fiir uns wichtigsten und
einflussreichsten Themen beim Zurichten. Da wir auf dem Gebiet der Tiegel- und
Schliefrahmenreinigung spezialisiert sind, kdnnen wir Ihnen aus Erfahrung berichten, dass Sie
mit der Reinigung sowie dem Austausch eventuell verschlissener Stanz- bzw.
Gegendruckplatten die Zurichtezeit (50 — 70 %) und den Stanzdruck (30 — 50 %) in der Regel

sofort reduzieren konnen.

Wir laden Sie gerne ein, die auf sich zutreffenden Punkte zu priifen und mit uns in Kontakt zu
treten, um offene Fragen zu kldren und ein eventuell weiteres Vorgehen zu besprechen. Wir
konnen Sie auch zu allen moglichen zusatzlichen MaRnahmen (z.B. Schulung zum Zurichten)

beraten.

Montabaur — Marz 2020

Daiso Europe

+49 (0) 2608 86 43 300

info@daiso-europe.com

www.daiso-europe.com

EUROPE
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