TECHNIK

Werkzeuge

Konigsdisziplin
Tankplatte

WO BELECHE IN KONTINUIERLICHER FERTIGUNG gestanzt, gelocht, gebogen oder geschnitten
werden, bewegen sich Werkzeuge oft mit 1.200 Hiiben pro Minute und mehr. Unter dieser Beanspruchung
auf engstem Raum punkten Gasdruckfedern: kompakt, mit definierbaren Kraftkurven und langen Stand-
zeiten, wirtschaftlich. Wenn es noch schneller, noch kleiner und noch langlebiger sein muss, werden Tank-

platten eingesetzt.

innes Material und schmale Streifen er-

fordern beim Stanzen, Lochen, Schnei-

den oder Umformen entsprechend di-
mensionierte Werkzeuge. Bei Federele-

menten zihlt dann jeder Millimeter. Auflerdem er-
fordert die gleichbleibende Fertigungsqualitét dau-
erhaft gleichbleibende Niederhaltekrifte. Gas-
druckfedern erfiillen diese Anforderungen. Statt
Metall oder KunststofT liefert hier komprimierter
Stickstoff die benotigte Kraft. Sie brauchen bei
gleichem Hub weniger Einbauraum als mechani-
sche Federelemente und liefern konstantere Kraft-
verldufe. Fiir die lange Lebensdauer der Federn
sorgen neuartige Dichtungswerkstoffe, eine Le-
bensdauerschmierung und ein zweipunktgelagerter

Kolben. So sind mehrere Millionen Hitbe méglich.
Je nach Anwendung werden die mit Stickstoff ge-
fullten Gasdruckfedern einzeln oder als Verbund-
system eingesetzt. Fiir die meisten Einbausituatio-
nen und Anwendungen liefert Steinel die Federn
ab Lager. Wo abweichende Spezifikationen gefragt
sind, fertigt sie der Normalienspezialist am Stand-
ort Schwenningen kundenspezifisch.

Mehrere Gasdruckfedern lassen sich durch Leitun-
gen zu Schlauchverbundsystemen kombinieren.
Eine Kontrollarmatur informiert tiber den System-
druck. Das stets ausgeglichene Krifteverhaltnis im
Verbundsystem vermeidet einseitige Belastungen
im Werkzeug und das leicht hohere Stickstoffvolu-
men bewirkt einen etwas flacheren Druckanstieg.

Dies fiihrt zu ldngeren Standzeiten und mehr Pro-
zesssicherheit. Auflerdem kann der Systemdruck
wihrend der Fertigung angepasst und zur weiteren
Reduzierung des Kraftanstiegs ein externer Stick-
stofftank angeschlossen werden.

Dieselben Vorteile bieten Plattenverbundsysteme —
bei robusterer und kompakterer Bauweise. Sie ver-
binden Gasdruckfedern und Kontrollarmatur tiber
Bohrungen in der Verbundplatte. Das erhohte
Stickstoffvolumen bewirkt einen noch flacheren
Kraftanstieg. Um die richtigen Kréfte am richtigen
Platz verfiigbar zu machen, kénnen Plattenver-
bundsysteme mehrere Druckkreisldufe haben.
Steinel-Tankplatten bestehen aus einer Metallplatte
mit Volumenbohrungen als integrierte Stickstoff-
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speicher, platzsparenden Tankplattenzylindern und
Kontrollarmaturen. Die Kontrolle, Befiillung und
Druckregulierung erfolgt entweder direkt an der
Platte im Werkzeug oder, falls diese nicht zuging-
lich ist, tiber eine durch Schlauchleitung abgesetzte
Kontrollarmatur. Die Tankplattensysteme, die im-
mer werkzeugspezifisch konstruiert werden, eignen
sich fiir besonders hohe Anforderungen und kom-
plexe Tertigungsaufgaben. Auch in Tankplatten
konnen mehrere Druckkreisldufe integriert werden.
Die Steinel-Tankplatten erlauben einen Fiilldruck
tiber 150 bar und zeichnen sich durch einen um
40 Prozent geringeren Kraftsteigerungsfaktor ge-
geniiber autarken Gasdruckfedern sowie durch ei-
ne gleichméflige Hubkraft aller Druckzylinder ei-
nes Druckkreislaufs aus. Der sehr geringe Druck-
und Kraftanstieg tiber den gesamten Hubbereich
sowie die konstante Maximalkraft sorgen fiir
gleichbleibende Fertigungsqualitt.

Tankplatte - die Lésung

fiir hochste Anforderungen

Moglich machen dies auf maximale Gasmenge
ausgelegte Volumenbohrungen in der Werkzeug-
platte. Das hohe Stickstoffvolumen sorgt fiir einen
elastischen und werkzeugschonenden Fertigungs-
prozess sowie fiir geringere Betriebstemperaturen
gegeniiber anderen Stickstoffsystemen. Ein in der
Armatur integrierter Druckwiachter kann im Falle
von Unregelmaf3igkeiten die Presse sofort anhal-
ten, um Fehlproduktionen oder erhéhten Werk-
zeugverschleifl zu vermeiden. Das Ergebnis sind
extrem lange Standzeiten, wobei 10 Millionen Hii-
be fiir Steinel-Tankplatten keine Seltenheit sind.
Weil sie nur wenige Dichtstellen besitzen, lassen
sich Tankplatten einfach und schnell warten und
montieren und Ausfallzeiten minimieren.
Schnellldufer-Tankplatten erzeugen durch ihre ho-
he Packungsdichte maximale Krifte auf minima-
lem Raum. Sie spielen ihre Stirken tberall dort
aus, wo in grof8en Serien anspruchsvolle Materiali-
en zu hochprizisen Stanzteilen verarbeitet werden.
In der Warmumformung sorgen Steinel-Tankplat-
ten fiir den Hohenausgleich mehrerer in der Anla-
ge betriebener Werkzeuge.

Auch bei ihrer Entwicklung und Fertigung stellen
Tankplatten eine Konigsdisziplin dar, die nur von
wenigen Herstellern weltweit beherrscht wird. Die
Anspriiche an Materialien und Bauteile sind
enorm und die Sicherheitsaspekte erfordern be-
sondere Verfahren und ein hohes Maf§ an speziali-
siertem Know-how. Die Steinel Ingenieure entwi-
ckeln jede Tankplatte individuell und angepasst an
das jeweilige Werkzeug und optimieren sie fiir die
erforderlichen Krifteanforderungen und unter Be-
riicksichtigung der Warmeentwicklung im Ferti-
gungsprozess. Bei Stickstoffvolumina von mehr als
einem Liter muss die Konstruktion der strengen
Druckgeriterichtlinie (PED) folgen.

www.steinel.com/Tankplatte
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1 Tankplatte als Werkzeugoberteil im modular aufgebauten Folgeverbundwerkzeug 2 Tankplatte
mit drei unabhdngig voneinander einstellbaren Druckkreisen. Es kdnnen ein, zwei oder drei Druck-
kreise befillt und der Fulldruck jeweils dem zu bearbeitenden Bandmaterial angepasst werden.

3 Innenleben einer Tankplatte mit drei unabhdngigen Druckkreisen. 4 Die Tankplattenzylinder in
unterschiedlichen Ausfiihrungen werden platzsparend direkt in die Werkzeugplatte eingeschraubt.
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