HYDRAULISCHE SCHMIEDEHAMMER

Maximale Kraft - minimaler Aufwand




HYDRAULISCHE SCHMIEDEHAMMER

Hochdynamisch und robust

Fiir die Schmiedeindustrie sind Gesenkschmiedehammer das optimale Umformaggregat:

Maximale Umformkraft wird mit geringstmoéglichem Aufwand erzeugt! Viele insbesondere komplizierte,
schwere und schwerste Schmiedeteile lassen sich iiberhaupt nur mit einem Schmiedehammer wirtschaftlich
herstellen.

LASCO ist Pionier und Erfinder des hydraulischen Antriebssystems fiir Gesenkschmiedehammer.

Profitieren Sie von unserer langjdhrigen Erfahrung und unserer konsequenten Zukunftsausrichtung.

In Entwicklung und Herstellung hydraulisch angetriebener Schmiedehammer steht LASCO im internationalen
Vergleich nach wie vor an der Spitze der Anbieter.

ENERGIE SPAREN HEISST GELD SPAREN
MODERNISIEREN SIE IHRE ANTRIEBSTECHNIK

Natirlich kdnnen alle Vorteile unseres hydraulischen Antriebs auch auf
andere Hammertypen gleich welchen Fabrikats umgesetzt werden.

Nutzen Sie die energieeinsparende Modernisierungsmoglichkeit und installieren
Sie das LASCO-Antriebssystem.

Im direkten Vergleich:
LUFTHAMMER VS. HYDRAULISCHEN HAMMER

76%

SPARPOTENTIAL

Nahere Informationen erhalten Sie in
unserem Prospekt ,Energie sparen”.

Jetzt QR-Code scannen und mehr erfahren.




IHRE VORTEILE

auf einen Blick:

Hochste Wirtschaftlichkeit

» Prazise Energiedosierung und exakte
Wiederholgenauigkeit bei hoher Schlagfrequenz

» GroBes Umformvermdgen sowie sehr hohe
Endkraft bei kleinem Invest

» Ca. 76 % geringere Energiekosten im Verhaltnis
zu luft- oder dampfbetriebenen Aggregaten

Stindige Betriebsbereitschaft

» Unabhéangig vom Luft- oder Dampfnetz

» Temperierung und Filtersystem halten
Betriebsmedium einsatzbereit

Optimale Gesenkstandzeiten

» Kurze Druckberiihrzeiten fir lange
Werkzeugstandzeit

Warmeneutrales Fiihrungssystem

» X-férmig angeordnete Fiihrungen mit kleinem

Spiel und automatischer Schmierung

Schutz vor Olaustritt

» Schnell und selbstandig wirkende Sicherheitsklappe

Ausgezeichnete Kolbenstangenabdichtung

4

Aktive Dichtelemente mit Schleppélriickfihrung
und ungeteilte Flihrungsbuchsen

Einfache, sichere Bedienbarkeit

»

4

Automatische Anpassung unterschiedlicher
Gesenkhdhen

Sicherheitssteuerung zur Verhinderung
unkontrollierter Schlagauslésungen

Zertifizierte FuBschalter und iberwachte
hydraulische Sicherheitsstufe

Modernste Steuerungs- und Diagnosetechnik

Nachhaltigkeit

»

Direktabfederung minimiert
Erschiitterungsemissionen

Energiesparende Modernisierung nahezu
jeden élteren Fabrikats

Hoher Gesamtwirkungsgrad

Energieeffiziente Antriebsmotore und
Ventilansteuerung mit Pulsweitenmodulation

LASCO KNOW-HOW 4.0 - Fiir die Zukunft geriistet

LASCO ist Spezialist fir moderne Werkzeugmaschinen im Bereich der Metallmassiv- und der Blechumformung

sowie Automatisierungslosungen und Robotik-Systeme fir effiziente, intelligente Fertigungslinien.

LASCOs virtuelle Inbetriebnahme simuliert und optimiert auf Basis des digitalen Anlagenzwillings

alle Maschinenabldufe und Betriebszustdnde der kompletten Fertigungsanlage bereits
in der Engineeringphase. Und auch im Fertigungsbetrieb begleiten Sie unsere
Experten virtuell - das LASCO Remote Assistance System ermdglicht via
Videostream und SmartGlasses eine bidirektionale Bild- und Tonubertragung.

Ausfiihrliche
Informationen finden Sie 5k
in unserem Prospekt

Automation & Robotics.

LASCO. Your needs. Our solutions.




OBERDRUCKHAMMER HO-U

Flexibel und wirtschaftlich

Der hydraulische Oberdruckhammer HO-U mit frei programmierbarer Steuerung ist der
entscheidende Schritt zur Produktions- und Qualitatssteigerung in lhrem Unternehmen.
Durch hydraulischen Oberdruck wird der Bar auf kiirzestmoglichem Weg auf die gewiinschte
Auftreffgeschwindigkeit von ca. 5 m/s beschleunigt.

Arbeitsvermégen: Antrieb und Arbeitsprinzip:
» Von 16 kJ bis zu ca. 200 kJ » Der geschmiedete Steuerblock vereinigt die
fur kleine, mittlere und gréBere Werkstlicke wesentlichen Steuerungselemente zur Block-
hydraulik, wodurch groBRe Betriebssicherheit und
Gestell: duBerst hoher Wirkungsgrad erzielt werden.

Das Hydraulikmedium wird durch Gberwachte
Filterung standig gereinigt. Die automatische
Temperaturregelung gewahrleistet gleichbleibende
Arbeitsweise und langere Lebensdauer des Ols.

» Das U-Gestell verfugt lber ideale Massenverteilung
und sehr hohe Steifigkeit. Als Material kommt

legierter Stahlguss zur Anwendung, der
einer kontrollierten, spezifischen Warme-

behandlung unterzogen wird.

Bar und Barfiihrung:

Kolbenstange: » Der Hammerbar besteht aus geschmiedetem

» Hohe Standfestigkeit wird Verglitungsstahl. Beste Fiihrungseigenschaften
durch Einsatz von ergeben sich durch X-Anordnung und optimale

| hochwertigem Material, Formgebung. Die automatische Druckdlschmierung

mehreren Veredlungs- sorgt fir optimale Gleitbedingungen und
prozessen und aufwendigen minimalen Verschleif.
Oberflachenbehandlungen
erreicht. Sicherheit:

» Mit einer Sicherheitssteuerung — tiber
Jetzt scannen - . . . . .
Mehr iiber das UV-Vorschriften hinaus — wird die unkontrollierte

&7 | vollautomatische Schlagauslésung verhindert.
Hammerschmieden

erfahren!

LASCO PATENT - Vollautomatische Hammerschmiedezelle

Die von LASCO entwickelte Automatisierung besteht aus zwei synchron
arbeitenden Schmiederobotern mit patentierten Spezialgreifern.
Das LASCO Greifkonzept und die spezielle Programmierung minimieren
Schwingungen und StoBbelastungen und ermoglichen sicheres,
stérungsfreies und automatisiertes Schmieden.

LASCO KNOW-HOW: Transiente FEM-Studien ermdglichen
die Auswertung der vorherrschenden Belastungen beim
Hammerschlag und Ableitung stetig konstruktiver Verbesserungen.




TECHNISCHE DATEN

TYPENREIHE HO-U:

TYPENREIHE HO-U 160 200 250 315 400 500 630 800 1000 | 1250 1600 2000
Sgg‘;"’r‘g:::;g';g’,‘fl':r::‘i%:f;a:ﬁgt) K 16 20 25| 315 40 50 63 80 100 125 160 | 200
Nominalgewicht Obergesenk [kal 100 150 200 250 400 550 600 700 800 1200 1800 2500
(sbcgilal\?efgicgigxsvermbgen) ca. [1/min] <8 b e <0 < =0 & e e E e e
Barendgeschwindigkeit [m/s] 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Bartiefe [mm] 460 500 570 590 590 690 760 800 900 1000 1100 1200
Bargewicht [kal 1250 1500 1900 2300 2700 3200 4300 5600 7100 8500 | 11000 | 13500
Barhub maximal [mm] 640 660 690 700 710 730 760 810 850 930 960 980
Barhub zur Erreichung der

max. Schlagenergie (Entfernung 480 480 480 500 500 500 520 560 600 680 710 730
Schmiederohling zu Obergesenk)  min. [mm]

g;agh”s‘;': ;iﬁ?ekgggiﬁ:é‘)e Sl i 320 360 390| 400| 430| 450| 460 530 550 750 830 910
minimale Gesenkhohe ohne Schwalben  [mm] 160 180 180 200 220 220 220 280 300 500 580 660
Lichte Weite zwischen den Fiihrungen ~ [mm] 580 580 650 700 700 700 800 850 850 1000 1100 1150
GestellfuBbreite [mm] 2290 2290 2800 2800 2800 2800 3000 3100 3390 3600 3600 4400
GestellfuBtiefe [mm] 1250 1400 1400 1400 1400 1400 2000 2000 2450 2450 2450 2450
Gestellgewicht [t] 24 25,5 38 41,5 48 58 81 101 130 140 156 180
Breite Grundplatte [mm] / / / / / / / / / 4100 4100 4950
Tiefe Grundplatte [mm] / / / / / / / / / 3100 3100 3150
Gewicht Grundplatte [t] / / / / / / / / / 32 45 80
Gesamtgewicht Maschine ca. [t] 32,5 36 51 55,5 68 80 105 133 165 215 247 326
abzufedernde Gesamtmasse ca. [t] 33 37,5 52,5 57 70,5 83 108 137,5 169,5 221 254 339
bewegte Masse ca. [t] 1350 1650 2150 2600 3150 3800 4950 6400 8000 9850 | 13000 | 16000
Hohe tber Flur 4310 4380| 4910| 4975 4905 5080 5110 5850 6100 6590 6720 7345
(bei Hohe Flur bis OK Einsatz) ca.[mm]| (700)| (700)| (700)| (700)| (700)| (700)| (700)| (700)| (700)| (700)| (700)| (550)
Gesamthohe ca. [mm] 5000 5100 5850 6100 6050 6550 6600 7300 7950 8850 9300 | 10100
,(Al)r;ﬁcrélss\s}ljlz%lgg Hauptmotor kW] 37 45 55 55 2x45 2x55 2x75 2x90 2x90 | 2x132| 2x132| 2x160
Anschlussleistung Kihlkreislauf [kw] 2,2 3 3 3 4 4 4 5,5 5,5 55 2x4 2x4
Kihlleistung [kW] 41 80 80 80 116 116 116 160 160 160 | 2x116| 2x116
Anschlussleistung Schmierpumpe kW] 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18
Anschlussleistung gesamt ca. [kVA] 55 65 80 80 120 150 195 235 235 330 335 400

» Alle Daten sind Vorschlagswerte und kénnen auftragsspezifisch angepasst werden.




GEGENSCHLAGHAMMER GH

Hochste Schlagenergie und Prazision

Fur hohere Arbeitsvermdgen (>200 kJ), groBe und UbergroBe Werkstlicke kommt
bevorzugt der Gegenschlaghammer mit der Typenbezeichnung GH zum Einsatz.
Die optimale Masse- und Geschwindigkeitsverteilung zwischen Ober- und
Unterbér verhindert das Herausspringen der Schmiedeteile aus dem Unterwerk-
zeug. Die extrem hohe Umformkraft ermoglicht die prazise Bearbeitung groBer
und auch flacher Schmiedeteile.

Arbeitsvermégen:

» Ab200kJ bis zu ca. 500 kJ Der Keilausheber hebt das Schmiedeteil an und erméglicht
. . . dem Handlingroboter sicheren Griff und Transport.

» In bestimmten Fallen (prozessbedingte Anforderungen, Boden-

Gestell:

»

Antrieb und Arbeitsprinzip:

»

beschaffenheit etc.) kann der GH naturlich auch in kleineren Dimensionen
(ab 63 kJ) das optimale Aggregat flr individuelle Anwendungen sein
(vgl. z. B. Gesamtgewicht und Frequenzlage von HO-U 1600 und GH 1600).

Massive SchweiBkonstruktion, bestehend aus Standerful3, Stander
und Querhaupt.

Der Bewegungsablauf der Bare wird durch das hydraulische Antriebs-
system exakt gesteuert. Das Massenverhaltnis Ober- zu Unterbar
betragt je nach BaugroBe 1:3,7 bis 1:4. Dadurch bewegt sich der
Unterbar mit einer Endgeschwindigkeit von 1,3 m/s bei einer
resultierenden Gesamtauftreffgeschwindigkeit von ca. 6 m/s.

Antriebskonzept des Oberbiren, Kolbenstange
und Sicherheit entsprechen der Typenreihe HO-U.

LASCO KNOW-HOW:
Strdomungstechnische

Untersuchungen des

Olflusses in den Schlag-
ventilen ermoglichen =
mit Hilfe von FEM die Minimierung von
Druckverlust und Warmeentwicklung.




TECHNISCHE DATEN
TYPENREIHE GH:

TYPENREIHE GH 630 1000 1250 1600 2000 2500 3150 4000 5000
Schlagenergie [kJ] 63 100 125 160 200 250 315 400 500
Nominalgewicht Ober- u. Untergesenk jeweils [kgl 450 750 950 1200 1500 1800 2400 3000 3750
Schlagfrequenz (bei Nennarbeitsvermdgen)  ca. [1/min] 47 46 44 44 42 42 40 38 35
Geschwindigkeit Oberbar bei Nennenergie [m/s] 4,6 4,6 4,6 4,6 4,6 4,6 4,6 4,6 4,6
Geschwindigkeit Unterbar bei Nennenergie [m/s] 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 1.3 13 1.3 1.3
Béartiefe Ober- und Unterbar jeweils [mm] 1100 1250 1350 1500 1600 1700 1850 2000 2150
Masse Oberbar [t] 4 6,7 84 10 13,5 16 21 27 33
Masse Unterbar [t] 16 25 31 40 50 63 80 100 125
g‘;ﬁz_2?@;‘;2;;;%"*““”“9 der I 525 525 525 525 525 525 525 525 525
Hub Unterbar ca. [mm] 185 185 185 185 185 185 185 185 185
Maximalhub Oberbar max. [mm] 775 815 835 865 895 925 975 995 1015
Hub beider Bare zur Erreichung

der max. Schlagenergie (Entfernung 710 710 710 710 710 710 710 710 710
Schmiederohling zu Obergesenk) min. [mm]

Maximalhub beide Bare zusammen [mm] 960 1000 1020 1050 1080 1110 1160 1180 1200
maximale Gesenkhohe,

beider Gesenke ohne Schwalben 570 660 710 770 850 900 1000 1050 1120
(inklusive Schmiederohling) [mm]

omgzg“;c'ﬁf;zz:kh"he Bk el e (] 320 370 400 430 480 500 550 580 630
Lichte Weite zwischen den Oberbarfihrungen [mm] 700 800 850 950 1000 1050 1150 1250 1350
GestellfuBbreite [mm] 2600 3150 3300 3600 3900 4150 4500 4900 5250
GestellfuBtiefe [mm] 1700 2000 2150 2300 2500 2700 2600 3150 3400
Gesamtgewicht ca. [t] 55 85 105 135 170 200 270 335 420
Hohe Gber Flur ca. [mm] 5000 5750 6200 6600 6800 7450 7750 8450 9150
Gesamthohe ca. [mm] 6750 8000 8600 9200 9600 10500 11000 12000 13000
Anschlussleistung Hauptmotor (bei 400 V / 50Hz)  [kW] 2x90 2x132 2x132 2 x 200 4x132 4x132 4 x 200 4 x 200 4 x 200
Anschlussleistung Kihlkreislauf [kW] 3 4 4 5.5 2x4 2x4 2x5,5 2x5,5 2x55
Kuhlleistung [kW] 80 116 116 160 2x116 2x116 2x 160 2 x 160 2x160
Anschlussleistung Schmierpumpe [kw]| 2x0,18| 2x0,18| 2x0,18| 4x018| 4x0,18| 4x0,18| 4x018| 4x0,18| 4x0,18
Anschlussleistung gesamt ca. [kVA] 235 330 330 500 650 650 1000 1000 1000

» Alle Daten sind Vorschlagswerte und kénnen auftragsspezifisch angepasst werden.

LASCO Hydraulische Schmiedehammer



KONTAKT

HAUPTSITZ

LASCO UMFORMTECHNIK @
WERKZEUGMASCHINENFABRIK

LASCO Umformtechnik GmbH
Hahnweg 139

96450 Coburg

DEUTSCHLAND

Telefon +49 9561 642-0

E-Mail lasco@lasco.de

Kontakt
Dipl.-Ing. (FH)
Jochen Giinnel / Vertriebsleitung

Jetzt scannen und
unseren Unternehmensfilm

ansehen!
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LASCO UMFORMTECHNIK @
LASCO ENGINEERING SERVICES

LASCO Engineering Services L.L.C.
615 Harbor Avenue

Monroe, Ml 48162 / USA

Telefon +1 734 241 0094
E-Mail lasco@lascoUSA.com

CHINA

LASCO UMFORMTECHNIK @
BB BRI AR RAF

LASCO Forming Technology Co.Ltd.

Huateng Tower, Unit 1706A

Jia 302, 3rd Area of Jinsong,

Chaoyang District

100021 BEIJING / P. R. CHINA

Telefon +86 10 8773 0378

E-Mail lasco.beijing@lasco.de

RUSSLAND

LASCO UMFORMTECHNIK @
NACKO YMPOPMTEXHVK CEPBMC

000 ,,LASCO Umformtechnik Services”
Dobroselskaja 212, Bliro 309

600031 Wladimir / RUSSLAND

Telefon +7 492 2479 314 642-0

E-Mail lasco@lasco-russia.ru



