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Fuhrungsséaulen
Pressentisch
Torque-Motoren

Aufbau einer 4-motorigen Servo-Spindelpresse synchro-
press® mit 4.000 kN Presskraft

Die Inbetriebnahme eines Werkzeugs
- Chance oder Risiko?

Wer kennt sie nicht, die hdufig
gestellte Frage bei der Inbetrieb-
nahme komplexer Werkzeuge.
Denn auch heute noch ist genau
dies die entscheidende Stufe auf
dem Weg vom Blechstreifen bis
hin zum perfekten Bauteil.

Die Tragweite dieser Aufgabe ist
nicht zu unterschatzen, da das Zu-
sammenspiel von vielen einzelnen
hochprazisen Werkzeugteilen fur
die ersten Stanzhlbe eine Presse
erfordert, die sich sehr sensibel
steuern I&sst. Dabei missen die
Prozessparameter wie Kraft, Weg,
Geschwindigkeit, etc. genau
begrenzt und fir den Anwender
nachvollziehbar abgebildet wer-
den.

Fahrt man beim ersten Hub eine
Kollision, so kostet es in der Regel
viel Geld und meistens noch mehr
Zeit.

Dem Werkzeugmacher sollte
daher eine Maschine zur Verfi-
gung gestellt werden, mit der
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er im Mikrometerbereich unter
Beobachtung der Presskrafte sein
Werkzeug zusammenfahren kann.
Dies ermdglicht es ihm, Fehler,

die noch in den Werkzeugteilen
stecken, zu erkennen und zwar,
bevor etwas zu Bruch gegangen
ist — dies spart dann wiederum viel
Zeit und auch viel Geld.

Wenn diese Presse dann auch
noch Uber eine Automatik-Be-
triebsart verfigt und somit die
Serienproduktion ermdglicht, wére
die gesamte Prozesskette, ange-
fangen vom ersten vorsichtigen
Hub bis hin zur Serienfertigung,
auf einer Presse realisierbar.

Hier kommt die Servospindelpres-
se synchropress®, die all diese
Vorteile in sich vereint, ins Spiel.

Das Funktionsprinzip

Die Kraft erzeugenden Elemente
der synchropress® sind die an den
vier Ecken angeordneten Spin-
deln. Die Spindelmuttern, die am
StoBel befestigt sind, bewegen
diesen parallel zum Pressentisch.
Bei synchropress® wird der StoBel
also nach unten gezogen, statt
wie bei herkémmlichen Pressen
gedriickt. Hieraus resultiert die
auBerst kompakte Bauweise.

Die realisierbaren Presskrafte bei

Das synchropress®-Portfolio umfasst drei Arten von Spindelpressen.

Antriebsart | Bauweise max. max.
Geschwindigkeit | Presskraft
1-motorig offen 10 mm/sec. 1.500 kN
1-motorig geschlossen | 80 mm/sec. 1.500 kN
1-motorig geschlossen | 200 mm/sec. 8.000 kN
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Bild 2: Der Rollengewindetrieb — das Kraft
erzeugende Element der synchropress®

synchropress® reichen von 80 kN
bis hin zu 8.000 kN. Besonders
flexibel prasentiert sich das Sys-
tem auBerdem in der Bauweise.
Bei Faktoren wie TischgroBe oder
Verfahrwege kdnnen individuelle
Kundenwiinsche in nahezu jeder
GroBenordnung berlicksichtigt
werden.

Die Betriebsarten

Jede synchropress® verfligt Uber
drei Betriebsarten:
- Einrichtbetrieb
(mittels Joystick)
- Handeinlegebetrieb (abgesichert
Uber Lichtschranken)
- Automatikbetrieb
FUr die Betriebsart Einrichten sind
alle Turen gedffnet. Eine optimale
Zuganglichkeit von allen Seiten
ist gegeben. Mithilfe des Joy-
sticks kann der StéBel in einem
Geschwindigkeitsbereich von
wenigen Mikrometern pro Sekun-
de bis zu 10 mm/sec. verfahren
werden. Das gibt die Mdglichkeit,
das Werkzeug unter Beobachtung
der Kréafte behutsam zusammen-
zufahren. Auch bei sehr geringen
Geschwindigkeiten steht die volle
Presskraft Gber den kompletten
Pressenhub zur Verfigung.
Fir das komfortable Arbeiten am
Werkzeug fahrt man dann den
StoBel auf die hdchstmaogliche
Position. So kénnen viele Arbeiten
am Werkzeug erledigt werden,
ohne dass das Werkzeug abgeruUs-
tet werden muss.
Fir die Betriebsart Handeinlege-
betrieb mit Zweihandbedienung ist
die vordere Tur gedffnet und Uber
Lichtschranke abgesichert. Die
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seitlichen und hinteren Turen sind
geschlossen.

Die Presse wird in dieser Betriebs-
art bis hin zur maximalen Ge-
schwindigkeit betrieben.

Bei der Betriebsart Automatik

sind alle Turen geschlossen. Die
Bandzufuhr wird tber den Walzen-
vorschub realisiert.

Maximale Parallelitat zwischen
St6Bel und Tisch

Durch die vier Spindeln, die von
synchronisierten Servomotoren
angetrieben werden, wird eine
Parallelitdt zwischen Pressenbér
und Pressentisch erreicht, die
hdchsten Anforderungen genugt.
Die Presskraft bleibt in jeder Stel-
lung des Pressenbérs und bis zur
maximalen Arbeitsgeschwindigkeit
hin voll erhalten. AuBerdem sind
Verweilzeiten ohne Bewegung
(z.B. im unteren Totpunkt) méglich,
ebenso wie an verschiedensten
Stellen des Pressenhubes, um z.B.
Montageprozesse einzubinden.

Werkzeugsicherungen

synchropress®-Pressensysteme
verfligen Uber eine beliebige
Anzahl von digitalen Eingéngen,
digitalen Ausgéngen (so genannte
Nocken) und analogen Eingangen.
So kénnen die Sensoren und
Aktoren, wie sie im Werkzeugbau
verwendet werden, in die Maschi-
nensteuerung eingebunden und
gesteuert werden.

Kompakte Bauweise

Die kompakte Bauweise ist bei
synchropress® konsequent umge-
setzt worden. Die Dampfung der
Presse gegenluber dem Hallen-
boden macht keine besonderen
Fundamente erforderlich.

Die Stellflache der synchropress®
im Vergleich zur nutzbaren Tisch-
flache ist duBerst gering. Die
Maschinenhdhe ist flir eine Presse
minimal, da der StéBel nach unten
gezogen wird.

Bei synchropress® ist die Ober-
kante des StoBels auch schon die

Pressenhohe.

Die Kraftiiberwachung bietet
komfortable Méglichkeiten

Die Kraft, die an jeder Spindel auf-
tritt, wird elektronisch erfasst und
steht somit fUr die unterschied-
lichen Nutzungen zur Verfiigung.
Die maximale Presskraft wird zum
Schutz der Presse Uberwacht.

Fir jedes Werkzeug kann indivi-
duell eine maximale Presskraft
vorgegeben werden. Zur ersten
Ausprobe eines Werkzeugs kann
die Presskraft auf ein Minimum
reduziert werden, um vorsichtig
das Werkzeug flr erste Schnitte
oder Tuschierarbeiten zusam-
menzufahren. So wird z.B. beim
Aufsetzen eines Schneidstempels
frihzeitig abgeschaltet, ohne dass
das Werkzeug Schaden nimmt.
Durch die Einzelerfassung der
Spindelkrafte ist die Steuerung in
der Lage, die resultierende Ge-
samtkraft anzuzeigen. Im Display
der Steuerung wird dieser Wert
grafisch - relativ zur Pressentisch-
mitte — angezeigt.

Absolutes Wegemesssystem

synchropress® ist mit einem
Absolutwert- Messsystem aus-
gestattet. synchropress® kennt
deshalb in jedem Betriebszustand
(sei es im Normalbetrieb, nach
dem Einschalten, nach Not- Aus
oder nach einem Stromausfall)
ihren aktuellen Zustand und kann
jederzeit weiter betrieben werden.
Es gibt bei synchropress® keine
Presseneinrichtfahrten.

Geringe Larmemission

Da bei synchropress® als einzige
Antriebsart Elektrik eingesetzt
wird, ist auch die Gerduschemis-
sion auf ein Minimum beschrankt.
Die Antriebsmotoren sowie die
Antriebsspindeln sind in einem
MaB gerduscharm, dass die ge-
samte Larmemission von synchro-
press® auf einen sehr niedrigen
Wert sinkt.

Auch die Gerduschentwicklung fir
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Bild 3: synchropress® 1M-1000-10 - offen - einmotoriger Antrieb mit
1.000 kN Presskraft — maximale Geschwindigkeit 10 mm/sec.

den Stanzprozess selbst ist durch
das sehr starre Antriebssystem
und die kontrollierbare Ge-
schwindigkeit beim Aufprall und
Durchbruch der Schneidelemente
erstaunlich gering.

Diese gesamte Betrachtung der
Larmemission lasst den Betrieb
von synchropress® auch in der
sensiblen Werkzeugbauumge-
bung zu.

Einfache Bedienung

Die Bedienoberflache der Presse
ist sehr einfach gehalten, eine
kurze Einweisung fir das Bedien-
personal reicht aus, um den nor-
malen Betrieb zu fahren. Fir den
erweiterten Bedienbereich (z.B.
Wartung, Reparaturen, Parameter-
anderungen) ist eine passwortge-
schiitzte Bedienebene eingerich-
tet, die den unerlaubten Zugriff fur
bestimmte Daten unterbindet. Es
koénnen spezifische Werkzeugda-
tensédtze wie Wege, Krafte, Ge-
schwindigkeiten im Datenspeicher
hinterlegt werden, um bei spateren
Einsétzen bestimmter Werkzeuge
deren Daten in die Steuerung zu
Ubernehmen, damit RUstzeiten
minimiert sind.

Diese Daten kdnnen sowohl nu-
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merisch an der Tastatur eingege-
ben als auch im Teach-In-Betrieb
direkt von der aktuellen Anwen-
dung in den Speicher tibernom-
men werden.

Das Display zeigt die Gesamthub-

zahl, die Tageshubzahl sowie die

Chargenhubzahl.
Minimale Wartung

Die Presse ist rein elektrisch an-
getrieben, kein weiteres Medium

Bild 5: Joystick zum Verfahren des StoBels
(Werkbilder: synchropress GmbH, Hovel-
hof)

Bild 4: synchropress® 1M-80 — einmotoriger Antrieb mit
80 kN Presskraft — max. Geschwindigkeit 80 mm/sec.

ist erforderlich. Das Oberteil der
Presse besteht lediglich aus dem
Pressenbér selbst, hier ist keine
Elektrik erforderlich.

Dieses sind wichtige Faktoren im
Hinblick auf die Wartung der Pres-
se. Der Aufwand fUr die Wartung
ist minimal.

Wirtschaftlichkeit

Das ginstige Preis-/Leistungsver-
haltnis, der geringe Platzbedarf
und die damit niedrigen oder
meistens gar nicht erforderlichen
baulichen Kosten, die minimale
Wartung sowie die Mdglichkeit,
die synchropress® von der Werk-
stattprobierpresse bis hin zur
leistungsféhigen Produktionspres-
se zu nutzen — all diese Faktoren
versprechen eine sehr kurze
Amortisationszeit.

Die Inbetriebnahme eines Werk-
zeugs - Chance oder Risiko?

Mit einer synchropress® wird der
normalerweise risikobehaftete
Prozess der Werkzeuginbetrieb-
nahme zur Chance, in einem effi-
zienten Zeit- und Kostenrahmen
den groBtmdglichen Nutzen fir
Werkzeug und Anwender zu erzie-
len.

www.fachverlag-moeller.de



