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Technische Information

Voraussetzungen

Weiterfiihrende
Dokumentation

Gut zu wissen

Die vorliegende Technische Information dokumentiert den Ein-
satz des integrierten Richtens, ein Verfahren zur Optimierung

der Blechebenheit.

Beschrieben werden das Verfahren zur Herstellung von ebenen

Blechen, die NC-Programmierung sowie Tipps und Tricks.

Das integrierte Richten kann nur auf Maschinen mit der Option

aktive Matrize / absenkbare Matrize eingesetzt werden.

Maschinen
TruPunch 3000 (S20)
TruPunch 5000 (S10)
TruPunch 5000 (S12)
TruMatic 3000 (K09)
TruMatic 6000 (KO05)
TruMatic 6000 (K06)
TruMatic 7000 (K02)
TruMatic 7000 (KO08)

Serienstand
ab S01.00
ab S07.40
ab S01.00
ab S01.00
ab S04.00
ab S02.00
ab S07.00
ab S01.00

Tab. 1

Zusétzliche Informationen zur aktiven Matrize / absenkbaren
Matrizen finden Sie in folgenden Dokumenten:

= Werkzeuginformationen.
= Betriebsanleitungen TruMatic 3000, TruMatic 6000 und

TruMatic 7000.

= Betriebsanleitung TruPunch 3000 und TruPunch 5000.

Zusatzliche Informationen zur Programmierung finden Sie hier:

= Software-Handbuch TruTops Punch ab Version 4.

= Software-Handbuch TruTops Boost Version 1.
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Stanzen

Eigenspannungen im
Werkstiick

1. Grundlagen

Beim Einkauf von gewalzten Blechen ist die Ebenheit nach DIN
EN 10051 bzw. DIN EN 10029 definiert. Bei der Bearbeitung der
Bleche auf einer Stanz- oder Kombimaschine kdnnen zusatzlich
Verformungen auftreten. Der Grad der Verformung steigt mit der
Anzahl der Stanzungen und Umformungen im Blech.

Daraus resultieren Qualitatsverluste und Genauigkeitseinbuf3en,
oft Nacharbeiten (Richten) und im Extremfall Kollisionsgefahr an
der Maschine zwischen Blech und Werkzeug. Es ist deshalb
von Vorteil, das Blech bei der Bearbeitung moglichst eben zu
halten.

Im Folgenden wird auf die Ursachen der Verformung eingegan-
gen und Strategien zur Verringerung der Verformung vorgestellt.

Das Scherschneiden gehort zur Gruppe "Trennen" (DIN 8588).
Hierbei befindet sich das Blech zwischen zwei Werkzeugschnei-
den, die sich parallel aneinander vorbei bewegen und dabei das
Blech durchtrennen. Der Stempel taucht so weit in die Matrize
ein, dass er das Blech trennt. Der Stanzbutzen wird nach unten
ausgeschoben.

Stanzen umfasst unter anderem das Herstellen einer Aulienform
(Ausschneiden) und das Herstellen einer Innenform (Lochen).

Mechanische Spannungen in einem Material, auf das keine
aulleren Krafte und Momente wirken, werden als Eigenspannun-
gen bezeichnet.

Durch einen Stanzprozess werden die Eigenspannungen im
Material verandert. Ist die Anderung der Eigenspannungen dabei
grol3 genug, kann dies zu einer Verformung des Material fiihren
("neuer Gleichgewichtszustand").

Beispiel: Ein urspringlich ebenes Blech ist nach der Einbringung
mehrerer Locher nicht mehr ganz eben.

Grundlagen
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2
1 EL4
3
[}
1
:
5
1 Blech 4  Spannungen - Werkstiick
2 Stempel 5 Matrize
3 Spannungen - Stanzbutzen
Spannungen Fig. 73130

Eine weitere Ursache fiir Verformungen ist das Durchbiegen des
Blechs aufgrund des Schnittspalts durch Stempel und Matrize
bei der Bearbeitung. Dadurch werden zusatzliche Spannungen
in das Werkstiick eingebracht.

!

L L | —
: L /
=
| |
1 2 3
1 Blech 3  Stempel
2 Matrize
Spannungen Fig. 28540
Hinweis

Das Durchbiegen des Blechs ist in Fig. 28540 zur Verdeutli-
chung ubersteigert dargestellit.

T850de
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Die folgende Grafik zeigt weitere Faktoren, die die Ebenheit

Weitere Faktoren
unterschiedlich stark beeinflussen.

Materialdicke
(s=0,7-3 mm)

DCO01 (1.0330)

EN AW5754 (AlMg3) (3.3535)
X5CrNi18-10 (1.4301)

Zerstanzungsgrad

Umformungen im Blech

>10-15%
Werkstoffart

Thermischer Verzug
Form der Stanzkontur

beim Laserschneiden
GroRe der

Eigenspannungen
Stanzkontur

Legierungsbestandteile Blechcharge |
Toleranz Blechdicke

Walzrichtung

Einsatz von Einfach-/
{/ Mehrfach-Werkzeug

Zusitzliche
Faktoren

\\_Einsatz aktiver
Niederhalter

Nahe zu den
Spannpratzen Zustand des
Werkzeugs
Fehlende Schmierung _ Werkzeug-
= unebeneres Blech schmierung Schneidspalt (10%)
Fig. 68356

Der Zerstanzungsgrad definiert die Flache von zerstanztem
Bereich, bezogen auf die Gesamtflache des Werkstiicks.

Die Unebenheit ist sehr stark werkstoffabhangig. Das folgende
Beispiel zeigt dies deutlich (Abmessungen: 300 x 300 x 2 mm,
Werkstoff: AIMgs, 900 Stanzungen mit Durchmesser d = 6 mm,

Unebenheit 8 mm, an den Ecken).

Unebenheiten in Bezug auf
den Werkstoff

Fig. 68357

4 Grundlagen 2021-06-23 T850de
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Weitere Werkstoffe (gleiche Stanzparameter):

Werkstoff Unebenheit mm
Baustahl DCO01 3

Aluminium AIMg3 8

Edelstahl 1.4301 10

Tab. 2

Unebenheit durch integriertes Richten in Aluminium AIMgs;: ca.
0.3 mm.

Fig. 68358

Moglichkeiten, die = Integriertes Richten, die beste und flexibelste Lésung.
Blechunebenheit zu

reduzieren Alternativ, sofern keine Maschine mit absenkbarer Matrizenauf-

nahme vorhanden ist:

= FEinsatz des aktiven Niederhalters.

Bei Einsatz eines aktiven Niederhalters wird die Verformung
des Blechs reduziert, da der aktive Niederhalter das Blech
bei der Bearbeitung eben halt.

Hinweis: Bei weichen Materialien wie Kupfer oder Aluminium
kann durch den aktiven Niederhalter auch das Gegenteil
bewirkt werden, indem der aktive Niederhalter das Blech
treibt und hierdurch Unebenheiten initiiert. An Maschinen,
bei denen der Niederhalterdruck einstellbar ist, kann dieser
gesenkt werden, um diesem Effekt entgegenzuwirken.

= Werkzeuge mit Richtwirkung (Uberbiegen des Blechs),
(siehe Technische Information Stanzbearbeitung Technologie,
Werkzeuge).

T850de 2021-06-23 Grundlagen 5
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Scherschneiden

Konkaves Lochblech

Nutzen

Einschrankungen

2. Integriertes Richten

Das integrierte Richten ist ein Verfahren, um die Ebenheit von
Blechteilen, speziell Lochblechen, zu verbessern. Die Idee hinter
dem integrierten Richten ist das Scherschneiden und das Rich-
ten in einen Schritt zu integrieren.

(Uber-)Richten Integriertes Richten

Konvexes Lochblech Ebenes Lochblech
Tab. 3

Abhangig von der Teilegeometrie wird von TruTops (ab Version
4.0) / TruTops Boost (ab Version 1.0) aus dem Regelwerk eine
Richteinstellung vorgegeben. Aufgrund der vielen individuellen
Einflussfaktoren, kann der Wert an der Maschine in kleinen
Schritten nachjustiert werden.

Der Programmierer kann jedoch selbst festlegen, in welchem
Segment er sein Werkstlick wie stark richten mdchte.

m  Zusatzlicher Arbeitsgang ,Richten® entfallt.

= Komplettbearbeitung von Werkstiicken mit Umformungen
moglich.

= Erhéhung der Teilequalitat.

»  Keine Langung der Werkstlicke nachdem diese auf einer
externen Richtmaschine bearbeitet wurden.

= Das Richtergebnis kann durch den Parameter "Korrektur OT
Matrize"! (OTM) direkt an der Maschine beeinflusst werden.

m  Zusatzliches Handling und Lagern von Werkstiicken entfallt.

= Richten von Blechen mit Umformungen ohne Stanzperfora-
tion nicht moglich.

= Nachsetzen mit Werkzeugen zum integrierten Richten nicht
moglich.

= Werkstlicke mit Zerstanzungsgraden >45 % eventuell nicht
eben herstellbar.

= Matrizen kdnnen nicht nachgeschliffen werden.
m  Gefaste Stempel kénnen nicht nachgeschliffen werden.

1 Gibt das Mal} an, um wie viel mm die Matrizenposition von der Arbeits-
lage abweicht.

Integriertes Richten
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= Richtergebnis ist stark von der verwendeten Blechcharge
und den mechanischen Eigenschaften abhangig. Nach
Méglichkeit sollte der Werkstoff spannungsarm sein.

= Aufgrund der langeren Hubbewegung der absenkbaren Matri-
zenaufnahme bendtigt der Prozess mehr Zeit. Bei Maschi-
nen mit aktiver Matrize liegt der Mehrbedarf bei ca. 10 -
25 % gegeniiber dem Stanzen mit aktivem Niederhalter, bei
Maschinen mit absenkbarer Matrize bei ca. 25 - 50 %. Der
Mehrbedarf ist abhangig vom Zerstanzungsgrad, dem Richt-
wert und den Absenktiefen.

Werkzeugaufbau Ein Werkzeugsatz besteht aus:

= Konvex gewoélbter Matrize Gr.1 (Matrize zum integrierten
Richten), im Zwischenring mit Unterlegscheibe 2 mm mon-
tiert.

= Abstreifer zum integrierten Richten (ausgespart, beschichtet).
= Standardstempel bzw. Stempel mit Fase.

#
.i

I

Fig. 68359

Funktionsweise

Fig. 73138

T850de
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1.Schritt Ausgangslage.
2.Schritt Anstellen der Matrize auf Richtzustellung —
Uberrichten des Blechs.
3.Schritt Stanzhub wird in das Uberrichtete Blech aus-
gefihrt.
4 .Schritt Absenken der Matrize auf Verfahrposition (kratz-
erfrei).
Tab. 4
Hinweise

= Das Mal} der Richtwirkung wird durch die Lage der Z2-
Achse beeinflusst.

= Diese kann tber den Parameter "Korrektur OT Matrize
(OTM)" (Oberer Totpunkt Matrize = OTM) beeinflusst werden.

Integriertes Richten 2021-06-23 T850de
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3. Einsatzbereich

Benoétigte Optionen = Aktive oder absenkbare Matrize.
= |ntegriertes Richten.

Materialdicke 0.7 - 3 mm.
Blechwerkstoff Grundsatzlich ist jeder metallische Werkstoff denkbar.

Stempelausfiilhrungen Fir das integrierte Richten gibt es zwei verschiedene Stempel-
ausflihrungen.

T850de 2021-06-23 Einsatzbereich
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Stempelart Beschreibung
Standard Keine Besonderheiten
Gefast = An der Schneidkante ist eine Fase mit

einem Fasenwinkel und einer Fasenhthe
angebracht. Zum Einsatz kommt der gefaste
Stempel bei Blechen, welche mehrere sta-
bile Zustande aufweisen, auch als "Frosch-
Effekt" bezeichnet.

= Es gibt keine klar definierbare Grenze, ab
wann ein gefaster Stempel mit welcher
Fasenhohe verwendet werden muss. Die
Fasenhohe ist abhangig von Werkstoff, Mate-
rialdicke, Stanzkontur, Stanzgrof3e und
besonders vom Zerstanzungsgrad.

Grobe Richtwerte fir die Verwendung eines

gefasten Stempels:

= Ab Zerstanzungsgraden groRer ca. 35%.

= Einsatzbereich Fasenhohe h = 0.5 mm:
Materialdicken bis ca. s = 2 mm.

= Einsatzbereich Fasenhéhe h = 1.0 mm:
Materialdicken ab s = 2 mm, in Edelstahlen
teilweise auch darunter.

=

Tab. 5

Hinweis

Gefaste Stempel erhéhen die Stanzkraft um ca. 10 - 15%.

Stanzkontur Entscheidend fir die maximale Matrizenkontur bei Einfachwerk-
Einfachwerkzeug zeugen ist die Matrize Gr. 1.

10

Einsatzbereich 2021-06-23 T850de



TRUMPF

Rund Quadrat Langloch Rechteck
(Durchmesser)  (Kantenldnge) (Lange) (Diagonale)
(max.) (max.) (max.) (max.)
d =32 mm a =22 mm | =32 mm e =32 mm
Tab. 6
(3
ke
®©
Fig. 7202

Stanzkontur  Maximale Kontur (Hillkreis Matrize Gr.1) d = 40 mm. In diesem
Mehrfachwerkzeug Hiullkreis muss die gesamte Stanzkontur untergebracht werden.

Vorgabe: Der Abstand der Schneidkontur zum Ubergang der
Anlaufschrage betragt mindestens 1.0 mm.

Maximale Stanzkonturen fur Mehrfachwerkzeuge (2-fach):

Rund Quadrat
Max. Stempelgréfie @ d=11 mm* a =90 mm*
bei Standardstempeln
Max. StempelgréRie 0 d=9 mm* a =80 mm*
bei gefasten Stempeln
* bei einer maximalen Materialdicke von s = 3 mm in Edel- Tab. 7

stahl 1.4301 und einer Zugfestigkeit Ry, = 730 N/mm?2

T850de 2021-06-23 Einsatzbereich 1
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1 @40 max. Schneidkontur 2 (42 max. Plateau
Fig. 68365

Mogliche Stanzkonturen Das Verfahren des integrierten Richtens ist fur weitere Stanzkon-
turen (z. B. Form 13) denkbar. Hierfir missen die Zustellpara-
meter selbststandig ermittelt werden.

Parameter, um die Ebenheit Die Richtwirkung kann iber den Parameter Korrektur OT
zu beeinflussen Matrize (OTM) angepasst werden. Sinnvoll ist die Korrektur in
Schritten von 0.1 - 0.2 mm fir eine schnelle Ermittlung des
gesuchten Einstellwerts. Zur Feinabstimmung kénnen durchaus
auch feinere Inkremente zur Anwendung kommen.

ACHTUNG Beschadigung an der Abstreiferklemmung vermeiden!
> Maximalwert Korrektur OT Matrize (OTM): 2.0 mm bzw.
1.6 mm (nur TruPunch 3000 (S20) und
TruMatic 3000 (K09)).

> Ohne Niederhalterfunktion stanzen.

12 Einsatzbereich 2021-06-23 T850de
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Wert
<36.3

Parameter

Werkzeuglange

Abstreifertyp

Blechdicke
Blechdicken-Toleranz

Matrizentyp

Matrizenhéhe 32.0

Erforderliche Optionen

Zugelassene Hubtypen

Aktuelle Hubzahl

Maximale Hubzahl

Fasenhohe

4.

4.1

Daten an der Steuerung

Werkzeugdaten an der Steuerung

Technologie — Werkzeugdaten — Werkzeugidenthummer —

Bearbeiten

Einheit

mm

mm

mm

mm

Beschreibung

An der Maschine muss die Werkzeuglange in
die Werkzeugdaten der Steuerung eingetragen
werden. Die Werkzeuglange wird von der
Oberkante des Justierrings zur Stempelunter-
kante gemessen.

Maximale Werkzeuglange bei neuwertigem
Stempel: 36.3 mm.

Fir den Abstreifertyp muss an der Maschine
"Integriertes Richten" ausgewahlt werden.

An TruPunch 5000 (S10): Niederhaltertyp 5.
Blechdicke, die das Werkzeug bearbeiten soll.
Blechdickenbereich fir dieses Werkzeug.

Fur den Matrizentyp muss "Integriertes Rich-
ten" ausgewahlt werden.

Durch die Uberpriifung des Matrizentyps wird
sichergestellt, dass die konvexe und unter-
legte Matrize gerUstet ist.

Die Matrizenhdhe wird von der Unterkante bis
zum obersten Punkt der Matrize gemessen.

Die Matrize Gr.1 flir das integrierte Richten,
muss mit einer 2 mm hohen Distanzscheibe
unterlegt werden. Fir die Matrizenhohe gilt
dadurch der Wert: 32 mm.

Als erforderliche Option muss "Absenkbare/
Aktive Matrize" ausgewahlt werden.

Nur flr Maschinen mit aktiver Matrize.

Gibt an, welche Hubtypen das Werkzeug nut-
zen kann. Falls notwendig, ist "Stempel ohne
Stltzlage" auszuwahlen.

Die Hubzahl entspricht der Anzahl der erfolg-
ten Hube.

Hat die aktuelle Hubzahl die maximale Hub-
zahl erreicht, erscheint ein Hinweis zur
Prifung des Werkzeugs.

Dient der Information, ob ein Stempel ohne
Fase oder mit 0.5 mm / 1 mm Fase zum Ein-
satz kommen soll.

An Maschinen mit Touchpoint Oberflache wird
dieser Parameter nicht mehr unterstitzt. Die
Information muss in der Beschreibung des
Werkzeugs erfolgen.

Tab. 8

T850de 2021-06-23
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Werkzeugort | S

Platz-Nr |1 Stempel-Nr | _1

Ident-Nr | 01080001__ Duplo-Nr | _1
| |Werkzeuglange 34.20] mm  Matrizenhohe 32.00 mm
| | Eintauchtiefe Abstreifer -1.00 mm  OptUmformiage (VU) 20 mm
| Blechdicke 20 +- |_10 mm Fasenhohe _0.00 mm
‘ Hubtypen |1 Q Matrizentyp l2=lmagriertes Richten -I
i 5= R =11 Erforderliche Optionen [p=Keine ~
]Whispertool |EI :l' Hubzahl 1584  Hubgrenze I 0

Einsatz-
e | | e | s
Niederhaltertyp am Beispiel TruPunch 5000 Fig. 67779

S =

= MmMC
02.10.2013
69389625 Das Werkzeug 01200000(1) wurde gespeichert. s Mans
Stanzen
Linear- Werkzeug-
magazin daten
Duplo Details1  Detalls2  Details3
Status  Pos. 1D N Typ  MaBe [mm] u
1 01200000 1 10 2 Werkzeuglange
36.00 mm
© 2 01046500 1 10 30
Blechdicke / Toleranz
3 27762050 1 27 @ 762/5 — 2.00 mm 1.00 mm
A Hubzah! Aktuell / Maximal Tochniligh
958 0
5 EmEmm
[==:]
= | whispertool
= > & =
17 bstreifertyp
i _— I
L, Integriertes Richten B_]
8 L s
9 Diagnose
0 ' <
Spenren/ Magazinplatz Stanzkopf Werkzeuge
Freigeben anpassen anpassen Ristposition-  Rstposition + entfemen Drucken
N N N N

Abstreifertyp am Beispiel TruMatic 7000

Fig. 65132

14
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M Technologie
=

Q Werkzeug suchen

Status | Platz

)|

01000000

01020000

01030000

01037000

01046500

01050000

01065000

01068000

01100001

01180000

01200000

Laserschneiden

Werkzeuge 4

Rund 10mm

Rund 2mm

Rund 3mm

Rund 3.7mm

Rund 4.65mm

Rund 5mm

Rund 6.5mm

Rund 6.8

Rund 10.0mm IR

Rund 18mm

Rund 20mm

Erweitert abmelden -ﬂ

@ 1D 01030000

Name
Rund 3mm

Blechdicke
1,00 mm
Oberwerkzeug
Durchmesser

3,00 mm

Werkzeuglange

36,00 mm

Aktuelle Hubzah! Max

Abstreifer

S . . Eintauchtiefe
(©) Integriertes Richten

Unterwerkzeug

~ . X Matrizenhche
(0) Integriertes Richten B132,00mm

A Finstellungen Hubtypen

Rampenzyklen

Abstreifertyp am Beispiel TruMatic 3000 (K09)

Parameter

4.2

Fig. 115001

Technologieparameter (PTT) an der

Steuerung

Produzieren — Technologiekorrektur — Stanztechnologie

Wert Einheit

Beschreibung

Arbeitslagen-Offset (OT) 0

Eintauchlagen-Offset (UT)

Stempelbruchkontrolle

Geschwindigkeit Arbeitshub 100

Geschwindigkeit Rickhub 100

Korrektur Endtiefe (UTM)

Korrektur Mindesttiefe

mm

mm

%

%

mm

mm

Der Arbeitslagen-Offset (OT) soll beim inte-
grierten Richten nicht verandert werden, damit
das Richtergebnis nicht beeinflusst wird.

Ein positiver Wert erhoht die Eintauchlage des
Stempels, ein negativer Wert erniedrigt die Ein-
tauchlage. In der Regel ist keine Anpassung
des Offsets notwendig.

Ist die Funktion aktiviert, wird vor dem Aus-
wechseln des Werkzeugs Uberprift, ob der
oder die Stempel noch intakt ist/sind.

Beeinflusst die Geschwindigkeit des Stofels.
In der Regel betragt der Wert 100%.

Beeinflusst die Geschwindigkeit des Stofels.
In der Regel betragt der Wert 100%.

Korrigiert den Wert, um den sich die Absenk-
bare oder Aktive Matrize beim Verfahren
absenkt.

Korrigiert den Wert der Mindesttiefe, um die
sich die Absenkbare oder Aktive Matrize vor
dem Verfahren absenken muss.

T850de 2021-06-23
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Parameter Wert
Korrektur OT Matrize (OTM) 0.01 - 1.6 (2)

Werkzeugschmierung

Absaugung oder Variable
Absaugung

Stanzen mit Verzégerung

Softpunch

Aktiver Hubtyp

Niederhalter

Stanzungen bis Leerung

Einheit

mm

Beschreibung

Durch den Parameter wird die Richtzustellung
vorgenommen.

Fur eine schnelle Ermittlung der notwendigen
Richtzustellung ist es sinnvoll, den Wert in
0.1 - 0.2 mm Schritten anzupassen. Zur Fein-
abstimmung kénnen auch kleinere Inkremente
notwendig sein.

Ein guter Startwert ist 1 mm. In der Regel
wird der Parameter vom Programmiersystem
vorgegeben.

An der TruPunch 3000 (S20) und

TruMatic 3000 (K09) betragt der maximale Kor-
rekturwert 1.6 mm, andere Maschinen kdénnen
2 mm zustellen.

In der Regel kann mit "MaRige Werkzeug-
schmierung" gestanzt werden.

Der Parameter ist auf "Absaugung ein" oder
"maximale Absaugleistung" zu setzen.

Der Parameter ist in der Regel auf "Stanzen
ohne Verzdgerung" zu setzen.

Der Parameter ist auf "Stanzen ohne
Gerauschminderung" zu setzen.

In Kombination mit integriertem Richten ist die
Funktion nicht nutzbar.

Nur fir Maschinen mit Aktiver Matrize: Gibt
an, ob ein Hub mit dem Stempel oder der
Matrize ausgefiihrt werden soll.

Flr das integrierte Richten gilt:
= Stempel ohne Stitzlage.

Das Stanzen mit aktivem Niederhalter ist nicht
moglich. Ist der aktive Niederhalter dennoch
programmiert, wird dieser durch die Steuerung
(aufgrund des Abstreifertyps "Integriertes Rich-
ten") automatisch auf passiv gesetzt.

Die Spaneklappe wird nach der angegebenen
Anzahl der Hube gedffnet.

Tab. 9

16 Daten an der Steuerung
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TruTops Version

Werkzeugtyp

5. TruTops

Programmierung der Werksticke mit integriertem Richten kann
ab TruTops Version 4.0 erfolgen.

Weitere Informationen zur Programmierung siehe auch Software-
Handbuch TruTops Punch.

Das Werkzeug wird als normaler Werkzeugtyp angelegt z. B.
1 = rund, 3 = Quadrat, 9 = Sonderwerkzeug (bei Mehrfachwerk-
zeugen).

Richtparameter von TruTops Rund 4-10
(ab V4.0)  quadrat 4-10
Materialdicke s=1,2,3
Standardwerkstoffe = Baustahl DCO1
= Edelstahl 1.4301
= Aluminium AlMgs
Fir Einfach- und Mehrfachwerkzeug (Parame-
ter sind fir 4-fach-Werkzeuge ermittelt worden).
Zerstanzungsgrad 15 - 50%
Tab. 10
5.1 Falls keine Richtparameter in
TruTops hinterlegt sind
Mégliche Konturen:
= Rechteck mit Radius.
= Rechteck.
= Quadrat mit Radius.
= Langloch.
= Dreieck.
= Sonderkontur.
1. Werkzeug in der Werkzeugverwaltung von TruTops als inte-
griertes Richtwerkzeug anlegen.
T850de 2021-06-23 TruTops 17
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Werkzeuge
|Werkzeug andern
Typ 1 Rund Einbaulage 0.000 Grad
Kassette | Matrize 1 2
Al 12000 Stempelnummer N H|]
A2 NS [ [ tanges werkzeug [~ Whispertool
A NN —
Matrizentyp auswahlen
Az MW \
. 0 Normal 2
2 MINS e
N .
T [rernes 2 Integriertes Richten 000 =m
o MITHET . =
hd
Vorschie
Kdentnummer 0112000 Abruch |
2
Bemerkung Rund 12_0mm IR T
— 0 Rund 12-0mm IR 1z o 4
Materialdicke min 0.500 tm J
max 4.000 Tm
o
Abbruch

Fig. 68747

2. Werkstick mit den Werkzeugen zum "integrierten Richten"
automatisch bearbeiten lassen.

Hinweis
Wichtig dabei ist, dass Nibbelstrecken als Einzelhtbe vorlie-
gen.
3. Lochbereich anlegen.
- Unter >Integriertes Richten >Lochbereich anlegen wahlen.
4. Lochgitter-Segment einboxen.

‘- Integriertes Richten o (&)
Lochbereich

.....

Anlegen Loschen

Bearbeitung(en)

0
Hinzuflgen Entfernen

Verbinden Name
4 positionieren

Fig. 67780

1 8 TruTops 2021-06-23 T850de
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5. OTM-Wert eingeben.
-  >0OTM >Manuell setzen wahlen.

- Einen Wert zwischen 0 und 2.0 bzw. 1.6 mm (nur
TruPunch 3000 (S20) und TruMatic 3000 (K09)) wahlen.
Guter Startwert: 1.2.

6. LST-Datei generieren.

T850de 2021-06-23 TruTops 19



TRUMPF

6. Ablauf und Einstellparameter an der

Maschine
Ablauf 1. *.GEO-Datei in TruTops Punch offnen.
2. In der Werkzeugverwaltung den Matrizentyp
"Integriertes Richten" wahlen.
3. Unter "Integriertes Richten" Lochbereich anle-

gen wahlen. Lochgitter-Segment einboxen.

tep- Integriertes Richten - | § ‘
‘1

Hinzuflgen Entfernen

Lochbereich _
= |
Ar.{l'eg en Loschen
Bearbeitung(en)
s o
i00; 00 |
i00ich 00 I

setzen

Verbinden Name ‘
4 Positionieren

4. TruTops liefert fur das Lochmuster die Z2-Posi-
tion (OTM) und schreibt diese in die * .LST-
Datei.

Teil stanzen und prifen.

Ist die Ebenheit nicht in Ordnung, muss Uber
"Korrektur OT Matrize" der OT-Wert an der
Maschine korrigieren werden.

Hinweis:

= GroBerer Wert = es wird starker gerichtet.

= Kleinerer Wert = es wird weniger stark
gerichtet.

Teil erneut stanzen.

Schritte 5 und 6 so lange durchfiihren, bis das
Blech die optimale Ebenheit hat.

Tab. 11

Korrektur OT Matrize  Die Richtzustellung wird durch den Parameter "Korrektur OT
Matrize" eingestellt (zu finden unter Technologiekorrektur, Stanz-
technologie). Der Wertebereich fiir den Parameter liegt zwischen
0.01 und 2.0 mm (1.6 mm bei TruPunch 3000 (S20)/TruMatic

20 Ablauf und Einstellparameter an der Maschine 2021-06-23 T850de



Technologie kratzerarme
Bearbeitung

3000 (K09)). Der Wert kann mit einer Genauigkeit von
1/100 mm eingegeben werden.

Fir eine schnelle Ermittlung des gesuchten Einstellwerts ist es
sinnvoll die Korrektur in Schritten von 0.1 - 0.2 mm vorzuneh-
men. Zur Feinabstimmung kénnen durchaus auch feinere Inkre-
mente zur Anwendung kommen.

ruPunch 5000
1 Tatigkeit 2 Diagnose 3 Hilfe

0K @ i 16:07:25 | TRUMPE

:D Werkzeugtechnologie

.Prograrﬁmname [Tw E||E= 5
Tabellenname [PTT-001 |

Stanzenlallgemein

Korrektur Endtiefe 000 mm I;Aﬁivg Hubtvo (o ____ |
Korrektur Mindesttiefe W mm ||Korrektur OT Matrize lj mm |
Korrektur Mindesttiefe Nibbeln [j mm PO OC oo OO OCOC OO0 o)
Stempelbruchkontralle E Bool

Fieser Parameter erlaubt eine Korrektur des oberen Totpunkts der Matrizenhubachse.

Prog. Name | Tah. Name Seite l Parameter Ldschen ‘ 0! [ Kopieren Seite > |
TruPunch 5000 (S10) Fig. 73145
Technologiekorrektur: Stanztechnologie
TW525TA_KS29_S12 8 4% 1 O PTT001(Rund 8 mm)ID: 01080001
1.4301-15 15 mm
Wenoeus HILFE >
[1] Rund (8 mm, ID: 01080001)
i Offset (UT) Offset (OT)
[ 000 mm | 000 mm | stempelbruchkontrolle
PO O a
Korrektur OT Matrize
Korrektur Endtiefe (UTM) Korrektur Mindesttiefe | (OTM) |
0.00 mm 000 mm | [ 120mm |
boocoooo 4
ligkeit Riickhub ligkeit Arbeitshub
[ 100 % | 100 %
Werkzeugschmierung Variable Absaugung
[2] Matige Werleugschmierung D  (2Maximale Absaugleistung B
Stanzen mit Verzogerung Softpunch
[0] Stanzen ohne Verzégerung B [0] Stanzen ohne Geréuschminderung B
Niederhalter i Stanzun, bis Leerung
Ohne Niederhalterfunktion stanze [ 20320 N
Speichern und Speichem und
Speichem Schlieen Abbrechen
TruPunch 5000 (S12) Fig. 73143

Die kratzerarme Bearbeitung kann in der Sheet-Tech angewanhlt
werden. Sie wird aber fir Werkzeuge zum integrierten Richten
automatisch verhindert, da bei kratzerarmer Bearbeitung die
Abstreiferlage Uber Blech um einen Millimeter héher liegt und
dadurch kein Uberrichten stattfinden kann.

T850de
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Globaler Richtparameter

Fur alle anderen Stanzwerkzeuge ist die kratzerarme Bearbei-
tung weiterhin aktiv.

Aufgrund von Chargen- und Blechdickenschwankungen kann es
vorkommen, dass die fur ein Werkstiick bereits ermittelten Richt-
parameter zu keiner zufriedenstellenden Ebenheit fliihren.

Wenn nun mehrere Segmente oder Werkstlicke und dadurch
unterschiedliche Richt-PTTs in einem Programm vorhanden sind,
kann auf diese Richtwerte Uber den globalen Richtparameter ein
Offset-Wert addiert oder subtrahiert werden. Die Summe der
"Korrektur OT Matrize" und dem "globalen Richtparameter" ist
auf den Wert 2.0 mm technisch begrenzt.

Technologiekorrektur: Blechtechnologie
TW525TA_KS29_S12
14301-15 15 mm

3 sHT1

Positive Toleranz der Negative Toleranz der HILEE >
Blechdicke Blechdicke Blechdicke j

[ 150 mm [

0.00 mm 0.00 mm

Soll-Blechmas in X Soll-BlechmaB in Y
[ 200000 mm [ 1000.00 mm

Blechtyp

[0] Ebenes Blech =

...... Beschlounigung Bearbeitung zwischen
[V matrize absenken [V anpassen | den Pratzen
Korrektur Arbeitslage Endiiefe
[ 000 mm |

Mindesttiefe Globaler Richtparameter

000 mm I | 080 mm I

083 mm

Pratze 2 Pratze 3 Pratze 4
[ 4 1188 18/ 0

[ 14301

Speichern und Speicher und
Auswah Schlieien

i Speichem Abbrechen

Fig. 73144

TruPunch 5000 (S12)

Hinweis

Der globale Richtparameter steht fir die TruPunch 5000 (S10)
nicht zur Verfiigung.
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Cm produzieren . Erweitert abmelden -ﬂ
Material ) ung angefahren

AlMg3-20

Materialdicke
Auswahl Technologiedaten 2mm
SHT-1/

00:22:28

Ebene Tafel YRl

Mindesttiefe Endtiefe

0mm | 0,8mm BEG)

b 4 Kratzerarme Bearbeitung X Beschleunigung anpassen Erstellungsdatum

15.04.2020
Korrektur Arbeitslage

dedroet 0mm

Magazinplatz Pratze 1 Magazinplatz Pratze 2

2 n

Magazinplatz Pratze 3

16

- ALLUNLOADTYPES
Bezeichnung Materialgruppe

N,

|| Globaler Richtparameter

| -
h! =*0d0h22min

I SchiieBen

e 7 |

Trumatic 3000 (KO09) Fig. 115002

Nachsetzen Das Nachsetzen mit Werkzeugen zum integrierten Richten im
Stanzkopf ist nicht erlaubt. Weder zum Blechentspannen nach
dem Einlegen mit dem Sheet-Master noch beim Bearbeiten
UbergrolRer Bleche.

Deformationen im Blech beim Nachsetzen!
> Beim Nachsetzen mit dem Stanzkopf kann das Blech weg-
rutschen. Gleichzeitig ist mit einer bleibenden Deformation
im Blech zu rechnen.

> Beim Nachsetzen mit Nachsetzzylindern sitzen die
Druckstiicke 2 mm zu tief. Dadurch kann das Blech wegrut-
schen. Gleichzeitig ist bei geringen Blechdicken mit einer
bleibenden Deformation im Blech zu rechnen.

T850de 2021-06-23 Ablauf und Einstellparameter an der Maschine 23



TRUMPF

7. Wartung

7.1  Werkzeug nachschleifen

Nachschleiflainge Stempel Bei einer verwendeten Blechdicke von 3.0 mm und einem UT-
Offset von 0 mm.

Stempel Schergeschrigte Gefaste Stempel Stempeleinsatze Gefaste Stempel-
Stempel einsatze

3.9 mm 0.9 mm Gefaste Stempel 1.6 mm Gefaste Stempel
kénnen aufgrund kénnen aufgrund
ihrer komplexen ihrer komplexen
Geometrie nicht Geometrie nicht
nachgeschliffen wer- nachgeschliffen wer-
den. den.

Tab. 12
Hinweis

Um das Ausstanzen des Abstreifer-Aufnahmerings zu verhin-
dern, sollte immer die Eintauchtiefe des Abstreifers gemessen
und in den Werkzeugdaten eingetragen werden.

Nachschleiflinge Matrize = Matrizen kdnnen nicht nachgeschliffen werden, da sich durch
das Nachschleifen die geometrischen Verhaltnisse zwischen
Matrize und Abstreifer und somit die Ergebnisse andern.
AuRerdem entsteht auf der Matrize durch das Nachschleifen
eine scharfe Kante, die zu deutlichen Abdricken auf der Blech-
unterseite fihrt.

Aufbauschneiden auf der Matrize: Die Matrize sollte regelmaRig
auf Aufbauschneiden untersucht werden, diese kdnnen mit
einem Olstein beseitigt werden (Matrize mit einem Olstein abzie-
hen).

7.2 Abstreifer

Bei der Bearbeitung kénnen kleine Materialpartikel entstehen,
welche sich in die Beschichtung des Abstreifers einarbeiten
konnen. Diese Partikel konnen zu Abdriicken und Kratzern auf
der Blechoberseite fiihren.

1. Empfehlung: Abstreifer regelmaRig auf Partikel Gberpriifen.

24 Wartung 2021-06-23 T850de



Fig. 68366

2. Partikel mit einem Olstein oder einer Feile vorsichtig entfer-
nen.
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Problem

Gewlinschte Eben- L]
heit wird nicht
erreicht.

8. Tipps und Tricks

Behebung

Zusatzliches Segmentieren des
Werkstuicks.

- Stellt man fest, dass einzelne Berei-
che unterschiedlich stark gerichtet
werden mussen, kénnen bei Bedarf
in TruTops zusatzliche Lochbereiche
(Zonen mit unterschiedlichen Zustel-
lungen (PTT’s)) eingefiigt werden.
Empfehlung: Zonen nicht zu kom-
plex wahlen.

Geéanderte Abarbeitungsstrategie inner-
halb eines Teiles.

- Wirbel

Bei der Abarbeitungsstrategie Wir-
bel handelt es sich um eine Wirbel-
form, welche im Mittelpunkt des
Lochblechs beginnt und sich nach
aullen abarbeitet. Die Funktion
steht ab TruTops Version 5 unter
Prozessoptimierung zur Verfigung.

Geanderte Abarbeitungsstrategie inner-
halb eines Teiles.

- Zick-Zack

Bei dieser Strategie wird das Loch-
blech gemal der Abbildung abgear-
beitet. Die blauen Pfeile, beginnend
in der rechten unteren Ecke des
Werkstuicks, stellen die Vorschub-
wege der ersten Bearbeitungen dar.
Am oberen Ende des Werkstiicks
angekommen, werden die restlich
Lécher gemaR den roten Vorschub-
wegen abgearbeitet.

Beispiel

OO 0.0

-

O

¢O O

PP

PP

¢O 0,0
0,0,0,0,0

|- Zwangsfolgen -

38

Wirbel

0,0 0.0 0O
OXOXOXOXO

RO0,

O
O0O®©0

—
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Problem

Plastisch verformte
Bleche

Verhindern von Krat-
zern auf der Blech-
oberseite

Behebung

Bei der Bearbeitung von diinnem und wei-
chem Blech kann es vorkommen, dass
sich bei der Bearbeitung mit einem grof3en
Plateau (d = 42 mm) dieses plastisch im
Blech abbildet. Abhilfe schafft hier die Ver-
wendung eines kleineren Plateaudurchmes-
sers, wodurch der Einsatz eines Mehrfach-
werkzeugs ggf. nicht mehr mdglich ist.

Bei einem zu hohen OTM-Wert wird das
Blech zu stark Uberrichtet und streift beim
Verfahren der Hauptachsen am Abstreifer.

Zusatzlich wird empfohlen bei hochwerti-
gen Oberflachen, die nicht mehr nachgear-
beitet werden, folierte Bleche zu verwen-
den.

Beispiel

Tab. 13

Werkstlicke mit mehreren stabilen Zustanden ("Frosch-Effekt")
kénnen durch einen geeigneten Stempel entfernt werden. Dabei
ist das folgende Vorgehen zu beachten:

Eingesetzter Stempel

Standardstempel

Gefaster Stempel mit Fasenhoéhe

h =10 mm

Gefaster Stempel mit Fasenhoéhe

h =05 mm

Neues Vorgehen

Einsatz eines Stempels mit einer
Fasenhéhe von h = 1.0 mm.

Abschleifen des Stempels um
0.5 mm.

Stempel flach schleifen, bei weiter-
hin froschenden Werkstiicken Ein-
satz eines Stempels mit einer
Fasenhoéhe von h = 1.0 mm.

Tab. 14

T850de
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