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FORMING THE FUTURE

Cynepnnactuyeckas
dopmoska (CMP)

dopmoBKa aaBieHnem

rasa

* [TonyyeHue CNOXHbIX
dopm 3a oaHy
onepauuto

* HeBbICOKaa CTOMMOCTb
WTamna: TONbKO 04Ha
dopmoobpasytowan
yacTb

* BbicOoKas ckopocTb
aedopmaunm

* OTCyTCTBME OTAQYM

OndPpysnoHHasa ceapKa
(AC)

CBapKa nog gasneHnem
C Harpeesom

* IaroToBNeHUne
obbemMHbIX geTanen us
JINCTOBOrO MaTepuana

* CBapKa pas/nYHbIX
netanemn u s
Pa3ANYHbIX
maTepuanos

* KombunHaumsa ¢ CMo
ANA Nerkmx
MHOTOC/OMHbIX
petanen

lfopAayaa popmoBsKa (MP)

dopmoBKa B WITamne

* Bpema LUK KOpoye,
yem npu CNe

* Kananbposka aetanen

* OTcyTCcTBUE
OCTaTOYHOro
HanNpPAXXeHUs

* OTCyTCTBME OTAAUM

lfopayana ryb6okasn

BbITAXKa ([TB)

BbITAXKKa B WTamne ¢

NPUMKNUMOM

* [NyboKanA BbITAXKKOM
C/NOXKHbIX ieTanemn c
NCMNO/Ib30BaHNEM
NpUKMMa

* CBOMCTBA: TaKue e
KaK 1 npu ropsyen
dopmoBke

SCHULER "2

Member of the ANDRITZ GROUP

U3oTepmunyecKkan

dopmoBKa

dopmoBKa Npu o4eHb

Ma/bIX CKOPOCTSAX

(cBepxmeaneHHasn

dopmoBKa)

* MUHUManbHbIM
npunycK

* KannbposKa aetanen

* OTcyTCcTBME
OCTaToO4YHOro
HanpsXKeHus

30.09.2017

OBLLIEPOCCUMCKMIM KOHIPECC MHMEHEPOB "HAYKA-UMHMEHEP-MPOMbILLNEHHOCTb"



FORMING THE FUTURE

HOBOE TOKOJNEHUE TPECCOB
ONA roPA4YEN ®OPMOBKMU

dupma Schuler B koonepauumn ¢ cdmnpmon FormTech
paspaboTana HOBOe MOKOMleHWe MpeccoB Ans
ropsyen dgopmosku. Schuler obnapgaet Gonee uyem
170-neTHMM OnNbITOM B MPOU3BOACTBE Ky3HEYHO-
npeccoBoro obopyaoBaHus. FormTech -
KOMMETEHTHbLIN 3KCMEepPT Ha a3pOKOCMUYECKOM PbIHKE
B obnactu o6paboTkun TuTaHa pAaeneHnem. Obe
KOMMaHuu cosganu WHHOBALIMOHHbIV
TEXHOJIOrMYECKUI C
TIT.

ANTUM FORMING ALLIANCE

scHULER "1

B oTBeT Ha pacTtyliee KOnM4ecTBO U pa3mepbl AeTanen, npeccbl Schuler obecneunBaloT 3KOHOMUYECKU
3 HEKTMBHOE NPOM3BOACTBO AeTanemn U3 TuTaHa, antoMUHUS, HUKENS U cTanu Npy BbICOKMX TemnepaTypax.

Cynepnnactuyeckas coopmoBka Audpcpy3noHHasa cBapka

(Cne) (ac)
dopMoBKa faBrneHeM rasa

* Mony4yeHne cnoxHbix HopM 3a Ceapka nog gaBneHvem c

OfHY onepaumio HarpeBoMm
» HeBbICOKasi CTOMMOCTb
LITamna: ToNbKo OfHa
cdopmoobpasyrowas 4actb
* Bbicokas ckopocTb fgedopmaumm
» OTcyTcTBME OTAAUM

maTtepuana

S—
S

e

XAPAKTEPUCTUKU NPECCOB
SCHULER ANA rOPAYENA ®OPMOBKU

» BecnpeLeneHTHbIN CPOK CryXObl

» To4yHas perynupoBka ycunus

» ToyHas perynMpoBka CKOpOCTM (hOpMOBKM

* MNpeun3noHHbIe HanpaBsnsaLwne

» CokpalLleHue noTpebneHus aHeprum

* Huskasi HapyxHas TemnepaTypa

* BbicOokoe kayecTBO KOMMOHEHTOB npecca

* Bbicokas noBTOpsieMOCTb

* YBENWYEHHbI CPOK CMNyXObl LUTamna

* MNMony4yeHre NPoON3BOACTBEHHBIX AAHHbIX

+ OnuuoHanbHas aBToMaTnyeckas 3arpyska
nertanen

» OnuuoHanbHas cucTteMa CMeHbI ropsiyero Lwramna

A

* MI3rotoBneHne o6beMHbIX
aeTanen U3 NIMCTOBOro

« CBapka pasnunyHbIx getaneu u
U3 pasnnyHbIX MaTepuarnos
» Kombunaums ¢ CMNo gnsa

= NErkNX MHOTOCHOUHbIX
nertanen /
\ -

/

FNopsiyas cphopmoBka (IFP) Fopsiuas rmy6okas

BbITSKKa ([TB)
BbITsxka B lUTamne ¢ npMXxXnMom

* ['ny6okas BbITSHKKON CMOXHbIX  DopMOBKa Npu 04YeHb MarbixX
JeTanen ¢ UCNonb30BaHNEM

dopMoBKa B LUTamMmne
* Bpems umkna kopode, 4em npu

» KannbpoBka getanen

» OTCyTCTBME OCTATOYHOIO
HanpskeHust

» OTcyTCTBME OTAAYM

SCHULER 71

Member of the ANDRITZ GROUP

U3oTepmuyeckas
¢opmoBKa

CKOpOCTSIX (CBepXMeAeHHas
opmoBka)

» CBoNCTBA: TakMe Xe Kak M Npu  « MuHMManbHbIA NpUnyck
ropsiien oopMoBKe

» Kannbposka getanein
» OTCcyTCTBME OCTATOYHOrO
HanpsKeHus
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Member of the ANDRITZ GROUP

ISOTHERMES SCHMIEDEN - TYPISCHE BAUTEILE
N3OTEPMWYECKAA LUTAMITOBKA — RUSS

Kompressorschaufel (Triebwerk) Turbinenschaufel (Triebwerk) Blisk (Triebwerk)

Strukturbauteil fir Flugzeugrahmen Kiinstliches Hiftgelenk (Medizin) Disk (Triebwerk)

30.09.2017 OBLLIEPOCCUMCKMIM KOHIPECC MHMEHEPOB "HAYKA-UMHMEHEP-MPOMbILLNEHHOCTb"
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of the ANDRITZ GROUP

ISOTHERMES SCHMIEDEN - VERFAHRENSBESCHREIBUNG
N3OTEPMWYECKAA LUTAMMNOBKA —ONMUCAHUE MNMPOLECCA

Umformung im Gesenk, vor allem fiir Bauteile aus Ti, Al und Mg
dopmoBKa B WITamne, Kak npasuno, getanen us Ti, Al u Mg

Gesenk und Werkstlick haben wahrend des Prozesses die gleiche, konstante Temperatur

(ca. 0,5 -Tm, Kelvin) :
[eTanb n ocHacTKa UMeKT OAMHaKoBYIO TemnepaTypy (oK. 0,5 0,5 -Tm, KenbBuH) h

Die Hauptumformgeschwindigkeit ¢ ist sehr niedrig und mdglichst konstant. Die
Prozessdauer kann mehrere Minuten betragen.

CKopocTb gedpopmaumm oueHb HU3KA U MAKCMMAIbHO paBHOMepHas. Mpouecc
$dopMOBKMN MOKET ANUTCA A0 HECKONIbKUX MUHYT.

Durch die geringen FlieBspannungen wird das Werkzeug geschont und die Presskraft ist
relativ gering. Das Material kann sich gut im Gesenk verteilen.

3a cYeT HU3KOrOo conpoTmueieHNA MmaTepmrana UHCTPYMEHT U3HAWMBaAaeTCA MMHUMAJIbHO, 4 a7,
ycuamne oTHOCUTeNIbHO HU3Koe. TaKXKe AO0CTUraeTcA OYeHb Xxopollee pacnpeeneHue 't'\'.

mMmaTepmuaszia B LUTaMIeE.

Komplizierte Bauteile mit guter MalShaltigkeit konnen in einem Schritt hergestellt werden.
Es konnen sehr hohe Umformgrade erreicht werden.

Bonee cnoxHbie GopMbl AeTaneln ¢ BbICOKON TOYHOCTbIO MOTYT MU3rOTaBANBATLCA 33 OAMNH
nepexon, NPy BbICOKOM cTeneHun aedopmaumnm,
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STORELPARAMETER (BEISPIELHAFT)

SCHULER "2

Member of the ANDRITZ GROUP

XAPAKTEPUCTUKN NEPEMELLEEHWA NON3YHA

Umformweg und -geschwindigkeit
Xo4, ' CKOpOCTb

Umformkraft Gber dem Weg
Ycunve oTHOCUTENbHO X04a NOA3YHa
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30.09.2017 OBLUEPOCCUNCKUI KOHTPECC MHMKEHEPOB "HAYKA-UHXEHEP-NPOMBbILLUEHHOCTL"




FORMING THE FUTURE SCHULER 5
Memb

fthe ANDRITZ GRO

ISOTHERMES SCHMIEDEN - MASCHINENANFORDERUNGEN
N3OTbEPMUYECKAA WUTAMITOBKA — TPEBOBAHUA K OBOPYAOBAHUIO

* Variable, bauteilspezifische StoRelgeschwindigkeit
Perynmpyemas, agantMpoBaHHasA K CBOMCTBaM AeTa/In CKOPOCTb NON3YHa

* Hohe Genauigkeit der Geschwindigkeits- und Kraftregelung
BblCOKan TOYHOCTb PErYANPOBKU YCUIUA U CKOPOCTHU

* Integrierte Warmekammer
NHTerpnpoBaHHaA HarpesaTe/ibHaA Kamepa

e Kraftibertragung tGber hochhitzebestandige Werkzeugaufnahmen
MepeHoC ycunms Yepes orHeynopHbIe 31eMeHTbI WITamnoaeprKaTenen.

e Geringe Warmeverluste
MuWHMManbHbIE NOTEPU TENA

e Exakte Temperaturregelung
TouHaA perynnpoBKa TemnepaTypbl

* Erfullung der Anforderungen der Luftfahrtindustrie (NADCAP, AMS 2750E)
CooTtBeTcTBME TPEOOBAHNAM a3poKkocmmnyeckon npombliwneHHoctn (NADCAP, AMS 2750E)

e Umfangreiche Datenprotokollierung und -werwaltung, optional mit Einzelteileverfolgung
O6wnpHble 06beMbl NPOTOKOINPYEMbIX AAHHbIX, yNPaBAeHNe AaHHbIMM, ONLMOHANbHO C
BO3MOMHOTTEIO CONPOBOMAEHUA KA ZON OTAe/IBHOR AeTanu.
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Member of the ANDRITZ GROUP

HYDRAULISCHE ISOTHERM-UMFORMPRESSE
rTMAOPAB/TMYECKMN U3OTEPMUYECKUI MPECC

« Stollel mit variabler Geschwindigkeits- und Kraftregelung
MON3YH C perynmpyemon CKOPOCTbIO MepeMeLLEHNA N YCUANEM

e Kriechfunktion: v=0,05-2,0 mm/s
®OyHKUMA NnepemMeLleHnsa Ha MUHUMaNbHOM ckopoctu v = 0,05 - 2,0 mm/c

* Thermoneutrale Rollenfihrungen
TepmoOHenTpanbHble POSIMKOBbIE HanpasasaoLwme

* Warmekammer, integriert in die Presse
HarpeBaTenbHaA Kamepa, MHTErpMpoOBaHHaA B Npecc

* bis 950 °C Prozesstemperatur
00 950 C paboyas TemnepaTypa

* Integrierte Plattenkiihlung fir Pressentisch und StoRel
NHTerpMpoBaHHbIe B CTO/ U MOA3YH NAUTbI C BOASHbIM OX/1aXKAEHNEM

* Werkzeughalter aus hitzebestandigem Material zur Aufnahme der
Umformwerkzeuge
LitTamnogepKaTtenb N3 OrHEYyNnoOpHOro matepuana Ans yCTaHOBKM LUTaMMNOB

30.09.2017 OBLLEEPOCCUICKMIM KOHTPECC UHMKEHEPOB "HAYKA-UHMXEHEP-MPOMbILLEHHOCTbL"
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ber of the ANDRITZ GROUP

STOREL MIT VARIABLER GESCHWINDIGKEITS- UND KRAFTREGELUNG
NON3YH C PETYIMPYEMOW CKOPOCTbIO U YCUTUEM

StoRRelparameter Wert
MapameTp 3HayeHue
Zylinderanzahl 1

Kon-Bo uunuHapos

Presskraft 6.300 kN
Ycunue

Hub 500 mm
Xopa,

Eilsenken 40 mm/s
YCKOpEeHHbI Xo4, BHU3
Arbeitsgeschwindigkeit 0,05 -2 mm/s
Pabouana cKkopocTb

Zuldssige AuBBermittigkeit 75 mm
JKCUeHTpuuuTer

StoRel der Isothermschmiedepresse
(russ.)
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STOREL - WEGAUFNEHMER MIT GLASMARSTAB
NON3YH — AATYNKMN NEPEMELLEHMA U CTEKNAHHAA NTMHEMNKA

Parameter Wegaufnehmer Wert !
Mapametp 3HaueHune
Anzahl 1 53 e .
Kon-Bo i .
Funktion Glasmalistab
dyHKUMA JlnHenkKa
t
ﬁuflosung 0,005 mm i '_| “_ﬂ
aspelueHue
’ : AH_LJE
Schnittstelle EtherCAT Cﬁ mli
MoaknioueHue 8
A o LB
Parallelitatsiiberwachung 2 ind. Wegaufnehmer & I Eaars is NN
KoHTponb napannenbHocTy 2 JaTumKa o
nepemeLLeHus Ei 5l l
=5 “‘_U,_

Glasmafistab
(russ.)
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STOREL: ROLLENFUHRUNG
MON3YH: POJINKOBBIE HAMPABAIOLLME

StoRelfiihrung Wert

MapameTp 3HayeHue

Typ Rollenfiihrung

Tvn Ponunkosble
HanpasafawLlmne

Anzahl 8-fach

Kon-Bo 8 wrT.

Ausfiihrung Temperaturneutral

UcnonHeHune TEPMOHENTPaA/IbHbIE

8-fach Rollenfiihrungen
(russ.)
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AUFSTELLMARE

PASMEPDI

Male Wert
MapameTp 3HayeHue
Bauhohe iiber Flur ca. 7.000 mm
BbicoTa Hag ypoBHem nona

Tiefe unter Flur ca. 300 mm
BbicoTa nopg yposHem nona

Pressentisch liber Flur ca. 750 mm
Cton Ha ypoBHeMmM nona

Werkzeugtrennebene iber Flur ca. 1.300 mm

JInHUA cMblKaHUA Ha4 YPOBHEM
nona

30.09.2017 OBLLEEPOCCUICKMIM KOHTPECC UHMKEHEPOB "HAYKA-UHMXEHEP-MPOMbILLEHHOCTbL"

SCHULER 71

Member of the ANDRITZ GROUP

SCHULER

ca. 7.000mm

PN
<«

ca. 300mm

Aufstellung
(russ.)

12
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AUFHEIZKAMMER
HAIPEBATE/IbHAA KAMEPA

Die in der Presse befestigte Aufheizkammer wird
elektrisch durch mehrere Heizwendeln auf die eingestellte
Temperatur erwarmt. Die Beschickung der Kammer erfolgt
durch eine frontal angebrachte Tir. Um einen
Warmedtbertrag auf die Presse zu vermeiden, wird der
PressenstoRel und Pressentisch durch Kihlplatten und
Isolierplatten von der Warmekammer entkoppelt. Die
Umformwerkzeuge werden an einer oberen, bzw. unteren
Befestigungsplatte positioniert.

3aKkpennsiemas Ha npecce HarpeBaTe/bHaA Kamepa
AoBoAUTCA A0 paboyeit TemnepaTypbl C MOMOLLbIO
HECKONbKUX 3NEKTPUYECKUX HarpeBaTebHbIX 3/1EMEHTOB.
3arpysKa 3aroToBKW B Kamepy OCYLLEeCTBAAETCS Yepes
PaCNoNOKEHHYI0 Ha pPOHTANbHOW CTOPOHE ABepKy. Ann
NnpeaoTBpaLLEeHMA TENIOOTAAYM OT Kamepbl Ha Npecc Ha
MoN3yHe U CTos1e NPeayCMOTPEHbI N30MpYoLLINE U
oxnaxaaemble nNanTbl. Popmoobpasyolme MHCTPYMEHTI
c 6NOKOM KpenaTca COOTBETCTBEHHO HAa HUXKHEN U Ha
BEPXHEN W3GIMPYIOWLEN OXNEMaFEMON MANTAX.

SCHULER 71

ember of the ANDRITZ GROUP

Aufheizkammer
(russ.)



FORMING THE FUTURE

AUHEIZKAMMER

HAIPEBATE/IbHAA KAMEPA

Eigenschaft Wert
PyHKUUU 3HaueHusA
Arbeitsstemperatur 700 -950 °C
Pabouyaa Temneparypa

Maximaltemperatur 1.100 °C

MaKcumanbHaa Temneparypa

Nutzraum (InnenmaRBe, BxTxH)
Pasmepbl BHYTpeHHUe

650 x 650 x 500 mm

Temperatursteuerung
PerynupoBKa TemnepaTtypbl

Controller / SPS

Norm (optional)
CraHaapT (onunoHanbHO)

AMS 2750 E

Beheizung
Harpes

Elektr. Glihwendel
AneKTpocnmpanm

Be- und Entladung
3arpy3Ka 3aroToBOK.

Tar-in-Tur-System
[lBepb B ABepu

SCHULER Vs

of the ANDRITZ GROUP

Aufheizkammer
HarpeBaTenbHaa Kamepa

(c) Schuler Presen GmbH, ZV12
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AUHEIZKAMMER

HAIPEBATE/IbHAA KAMEPA

Eigenschaft Wert
PyHKUUU 3HaueHusA
Arbeitsstemperatur 700 -950 °C
Pabouyaa Temneparypa

Maximaltemperatur 1.100 °C

MaKcumanbHaa Temneparypa

Nutzraum (InnenmaRBe, BxTxH)
Pasmepbl BHYTpeHHUe

650 x 650 x 500 mm

Temperatursteuerung
PerynupoBKa TemnepaTtypbl

Controller / SPS

Norm (optional)
CraHaapT (onunoHanbHO)

AMS 2750 E

Beheizung
Harpes

Elektr. Glihwendel
AneKTpocnmpanm

Be- und Entladung
3arpy3Ka 3aroToBOK.

Tar-in-Tur-System
[lBepb B ABepu

SCHULER 71

er of the ANDRITZ GROUP

Aufheizkammer
HarpeBaTenbHaa Kamepa

(c) Schuler Presen GmbH, ZV12
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AUHEIZKAMMER

HAIPEBATE/IbHAA KAMEPA

Eigenschaft Wert
PyHKUUU 3HaueHusA
Arbeitsstemperatur 700 -950 °C
Pabouyaa Temneparypa

Maximaltemperatur 1.100 °C

MaKcumanbHaa Temneparypa

Nutzraum (InnenmaRBe, BxTxH)
Pasmepbl BHYTpeHHUe

650 x 650 x 500 mm

Temperatursteuerung
PerynupoBKa TemnepaTtypbl

Controller / SPS

Norm (optional)
CraHaapT (onunoHanbHO)

AMS 2750 E

Beheizung
Harpes

Elektr. Glihwendel
AneKTpocnmpanm

Be- und Entladung
3arpy3Ka 3aroToBOK.

Tar-in-Tur-System
[lBepb B ABepu

SCHULER 71

of the ANDRITZ GROUP

Aufheizkammer
HarpeBaTtenbHasa Kamepa

(c) Schuler Presen GmbH, ZV12
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WERKZEUGHALTER

Aufbau des Werkzeughalters und Isolierung

Kiihlplatte Wasserkiihlung
Oxnaxkparowian namTa BoasaHoe oxnaxkaeHue
Druckfeste Isolierung Keramik

U3onauma KepamuKa
Werkzeughalter Hochtemperatur-Stahl

OrHeynopHas cTaib
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Member of the ANDRITZ GROUP

WECHSELSYSTEM FUR AUHEIZKAMMER
CMEHA HATPEBATE/1IbHOW KAMEPbI

Eigenschaft Wert
(O603HaueHue)

Hydraulische Hebeleisten 2 Stick
Mppasnnueckue peiiku 2

Antrieb (Heben / Senken) Hydraulisch
Mpusog (Mogbem-onyckaHue)  rnAapPaBANYECKUIA
Wechselkonsolen 2 Stick
CbemHas KOHCo/b 2

Aufheizkammer-Wechselsystem
CMeHa HarpeBaTe/IbHOM Kamepbl

30.09.2017  OBLUEPOCCUICKMI KOHTPECC MHMKEHEPOB "HAYKA-UHMEHEP-MPOMBbILUAEHHOCTb" (c) Schuler Presen GmbH, ZV12
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AUHEIZKAMMER - BERECHNUNGEN: TEMPERATUR
HATPEBATE/IbHAA KAMEPA =T

I

/,4
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* Temperaturniveau und -verlauf der Bauteile. B | e
, | \
]

.
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L

7

* Notige Heizleistung.
* Spannungsniveaus wahrend Pressen und Aufheizen.

30.09.2017  OBLUEPOCCUICKMI KOHTPECC MHMKEHEPOB "HAYKA-UHMEHEP-MPOMBbILUAEHHOCTb" (c) Schuler Presen GmbH, V12 4
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Member of the ANDRITZ

GROUP

AUHEIZKAMMER - BERECHNUNGEN: TEMPERATUR
HATPEBATE/IbHAA KAMEPA

(6) Statische Temperatur - Celsius

&

B NBBBLRBURARLYLLE LSS

30.09.2017  OBLLEPOCCUICKUI KOHTPECC UHKEHEPOB "HAYKA-UHMEHEP-NPOMBILLAEHHOCTb" (c) Schuler Presen GmbH, V12
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Member of the ANDRITZ GROUP
AUHEIZKAMMER - BERECHNUNGEN: SPANNUNGEN
HAITPEBATE/IbHAA KAMEPA
mGiﬁoumsponnung (GKS) 2. 2342+01
Verﬁwwﬂ Ort: Kompaonenten und Folien zigSS:igg
Skalg  1.OOCOE+QO > APAbe+0d
Lastsotz:Stunde? : 75-560_668 S BEde-@1
-1.PRBe+20
2. 5PAe+B2A
-4, BEHe+EE
-5 .50A=+@a
-7 .BER=+2a
—-3.5800e+B0Q
—-1.80800e+21
—-Z.7>3e+01

PRI
3 TG

v Aransient - oberer Silimanitsiein-Oberseite - 7h - ohne Presskroft

30.09.2017  OBLLEPOCCUICKMI KOHTPECC MHKEHEPOB "HAYKA-MHMEHEP-MPOMBbILLNEHHOCTL" (c) Schuler Presen GmbH, V12



FORMING THE FUTURE SCHULER 5

Member of the ANDRITZ GROUP
AUHEIZKAMMER - BERECHNUNGEN: SPANNUNGEN
HAIPEBATE/IbHAA KAMEPA

Von-Mises-Spornung (GKS) 1.903e+04
i/[\grfao]rmt 2.00ae-0s
Skala  1.0O0OE+0C PR
Lastsaiz:Stunde? 75-360_668 1:4@%@2
1.2PBe+32
1.PPAe+07
| 8.@@@:+®1
&. Makhe+41
4. 00Pe+01
. 2.888e+01
D.DE0e+00
Z.8952-@7

PRI
=CH

30.09.2017  OBLLEPOCCUNCKUIA KOHTPECC MHMKEHEPOB "HAYKA-UHKEHEP-MPOMBILUIEHHOCTb" (c) Schuler Presen GmbH, V12,
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Member of the ANDRITZ GROUP

PRESSENSTEUERUNG
CUCTEMA YNPABNEHWNA

Die Steuerung soll die Umformung entsprechend der
von Bediener eingetragenen Kurve oder der Kurve, die
nach der Versuchsumformung gespeichert wurde,
gewaehrleisten.

Die Regelungen von Presse und Warmekammer sind
gekoppelt. Diese Vorgaben kdnnen fir jedes Bauteil
individuell gespeichert werden und sind nach jedem
Hub anpassbar.

Cuctema ynpaBneHusa No3BOSAET OCYLECTBAATb
Aebopmaunto No MHAMBMAYANAbHOMY rpaduKy,
3a4aBaeMOMy NO/1b30BaTENEM U/IN MO paHee
nony4yeHHomy rpadpuky npobHomn aepopmaumu.

CucTeMbl ynpaBaeHMA NPEeCcCoOM U HarpeBaTelbHOM
KaMepol OCYLLECTBAAIOT 0OOMEH AaHHbIMU MeXKAY
coboin. TN AaHHbIe ANA KaxXaoM AeTann moryT bbiTb

Famg|==1 s

3anMCcaHbl M NOC/Ee KaXA0ro Xxoaa BO3MOXHa ! 7.- ..ﬂ s

HACTPOWMKa NapameTpOB.

30.09.2017 OBLLIEPOCCUMCKMIM KOHIPECC MHMEHEPOB "HAYKA-UMHMEHEP-MPOMbILLNEHHOCTb"
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Member of the ANDRITZ GROUP

PRESSENSTEUERUNG

CUCTEMA YIPABJIEHUNA
Pressensteuerung

Cucrtema ynpaBneHus

SPS-Steuerung Siemens S7F 300
Cuctema ynpasneHus SPS

Feldbussysteme Ethercat, Profibus
LUnHa gaHHbIX

Regelung Beckhoff TwinCAT
ynpasneHue

Bedientafel hingend / stehend 19" Touchscreen
HaBecHoW nynbTt/ nnu cToilika 3KpaH 19”

Visualisierung Siemens WinCC flex
Busyanusaumsa

Bedientafel (hangend) mit Touchscreen
(russ.)

30.09.2017 OBLLIEPOCCUMCKMIM KOHIPECC MHMEHEPOB "HAYKA-UMHMEHEP-MPOMbILLNEHHOCTb"
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FORMING THE FUTURE SCHUL 5
Memb

fthe ANDRITZ GRO

PRESSENSTEUERUNG
CUCTEMA YTNPABJIEHUA

nPMBon N NPKMBOA OXNAXAEHVE 3 BNOKUPGRKA CHATUE roToB K
BKN BbIKIT BKN BOKVMPOBKM PABOTE
: NON3YHA

YTIPABNAIOUEE y CTAPT MPOBEPKA
AGBSIKEHME ABTOMATHKA NAMM
: 1 xof BHU3

| ! E
|0 BHKA ‘
| 1 HACTPORKA |

3KCTPEHHEA
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PRESSENSTEUERUNG
CUCTEMA YINPABJTEHNA

Nr: Beschrelbung: Kein Eintrag!

Stohel kraft: 0 kN weq: 0,00 mm geschw.: 0,00 mm/s

Stofel Wegschaltpunkte,Geschwindigkeiten, Krafte und Ofentemperatu

. Nonsyw -Cana:

SCHULER 71

of the ANDRITZ GROUP

Hp.: Ormcanme: Kein Eintrag!

0 xH nyTs: 0,00 MM CKOp..: 0,00 mm/c

MoN3yH TOUKK XOAA BHIOUEHUA,CKOPOCT,CUAA ¥ TEMNEPATYPAa Ney

Fe

F2 F3 F4 3
Auftrags- Produktion Produlkt- Manuell Diagnose Service

Ynpaenenve-

I ‘ 4 ‘ I 4 ‘
Refarenzhub Zeilen verschieban Pedapent.xog CTpOKy NepessisyTL
[Fretgabe Referenchuis mr werw) Ofen Temperatur OK + 151d. gehaten wurde | [Fretgabe Refereniiu mr wenn Ofen Temperatur OK + 151d. gehalten wurde |
Beschreibung Soll Ist Einheit Onvicanme MNnan DaxT YacTot
Stoflel OT (relativ) 0,00 0,00| mm TMonsyH Ha Bepxy(penartve) 0,00 0,00 Mm
Stofel UT (relativ) 0,00 MonayH BHn3y (penatve) 0,00
StoBelkraft 0,0 0,0/ kN Youwe nonsyHa 0,0 0,0/ kH
Druckzeit 0,0 0,0/s Bpems pnasnenvs 0,0 0,0] cex.
weg Geschw, TNyte Cwop. Vindo.npoduns ckopoctA
STiLE N o ., S B
L 0,00 - 1 0,00| IR -
2 0,00 0,00 2. 0,00 0,00
3. 0,00 0,00 3. 0,00 0,00
4. 0,00 0,00 4. 0,00 0,00
5. 0,00 0,00 s. 0,00 0,00
6. 0,00 0,00 6. 0,00 0,00
7. 0,00 0,00 7. 0,00 0,00
8. 0,00 0,00 8. 0,00 0,00
9. 0,00 0,00 9. 0,00 0,00
10. 0,00 0,00 10. 0,00 0,00
11. 0,00 0,00 11. 0,00 0,00
12. 0,00 0,00 12. 0,00 0,00
Produkt- StoBel ’ I Mepe uett AaHHToN3yH ’ |
datenliste Ofen npoayKra neus
553 SF%, 53 SF%

3

= Mpoayxkums

Fh

F2 Fd FS
Mpoa. AaHMBe | Pyuroa(mex)  [lwarHoc-

Cepanc

daten

verwaltung

Jaxason
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Beschreibung
Stobiel O1 (relativ)
Stobiel UT (relativ)
Stobelkraht

Druckzeit

Stollel
Ofen

Einheit

80,00 1770,99 mm
0,00

»300,0 0,0 kN

1,0 0,0 s

0,00

; Konfiguration 3

Information

SCHULER "2

Meldmoan
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.'b-: 0006

@ nomyw -Cwna:
r

Onncanne

Nornsyn wa sepxy(penarws)
Nonsys sunsy (penarne)
Younme nonsysa

Bpems panncuns

Nepe went fanm Honsyn
npoyxia e

Omnncasne: Daverlauf

0 xH “nyre: 1770,99 MM -cxop..: 0,00 mm/c

Inan Dak1 Yacrisl
80,00 1770,99 mm
0,00
6300,0 0,0 xH

1,0 0,0 cex.

| Wndo.npodwns cxopocrsd |

o war

0,00

SCHULER "2
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.lb.: 0006 Onncanne: Davertauf

@ nomyw -Cuna: OWH  -nyre: 1770,98 mm  -oeop..: 0,00 mm/c
'

Onmmncanne Daxy HYacint
Mornsyn na sepxy(penams) 1350 1770,98) mm
Nonsys sumay (penarwn) 0,00

YOunme nonsywa 6100,0 0,0 xH

Bpems panncums 1.0 0.0 cex.

0,00

Nepe wens amm Horosyn
npoyxTa nesus
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‘llp.: 0006 Onncanne: Dauerlauf

@ nonayn -Cuna: OXH  -nyre: 1770,97 um -cxop..: 0,00 mm/c
’

Onucanne Inan Daxy Hacrnt
Nonsyn wa sepxy(penarvwn) #0,00 177097 mm
Nosayn sy (penarws) 0,00

Younme nonsyna 100 0,0 xH

Bpems flanncunn 0,0 cex

5,00

0,00

Nepe uens anm Hosyn
npoayxra neus
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Hilko Siebels | Vertriebsingenieur Aerospace
Schuler Pressen GmbH | Louis-Schuler-StraRe 1| 68753 Waghausel | Deutschland
Hilko.Siebels@ @schulergroup.com

IHR ANSPRECHPARTNER VOR ORT:
Roman Aladyshkin | Leiter Vertrieb Massiv

Schuler Pressen GmbH| Moskauer Repraesentanz | Prospekt Wernadskogo 103, Korpus 2 . | 119526
Moskau |

Tel. +7 495 433 23 09 |Roman.Aladyshkin@schulergroup.com

XunbKo 3ubenbc | meHeaKep No Npoaarkam
Schuler Pressen GmbH | Louis-Schuler-StraRe 1| 68753 Waghausel | Deutschland
Hilko.Siebels@@schulergroup.com

BALL KOHTAKT B POCCUM:
AnaapllwKnH PomaH Muxaiinosuy

LWynep MpecceH Tm6X | MockoBckoe npeactasutensctso| Mp. BepHaackoro 103, kop. 2. | 119526
Mocksa |

Ten. +7 495 433 23 09 |roman.aladyshkin@schulergroup.com



