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Presse mit «<idealem»
Bewegungsablauf

Die neue Presse MSK von Grabener verbindet die Vorteile der Kniehebelmechanik

mit denen der Servo-Antriebstechnik. So profitiert der Anwender von hoher Prazision,

Produktivitat und Flexibilitat gleichermassen.

(re) Eines der Hauptprodukte der
Firma Gribener Pressensysteme
sind Kniehebelpressen. Dank ihres
charakteristischen Antriebs setzen
deren Werkzeuge nahezu stossfrei
auf. So entstehen besonders prizise
Bauteile. Zugleich sind die Werk-
zeugstandzeiten hoch. Jetzt hat das
Unternehmen, eine Tochter des
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Verschiedene Stanz- und Umformteile, die mit der neuen Servo-Knie-

hebelpresse gefertigt wurden.

Schuler-Konzerns, eine neue Mo-
dellreihe entwickelt, die die Prizi-
sion des Kniehebels mit der Aus-
bringleistung und Flexibilitit der
Servotechnik kombiniert. Der Pro-
totyp der neuen Servo-Kniehebel-
presse wurde kiirzlich im Rahmen
einer Hausmesse am Firmensitz in
Netphen (DE) vorgestellt.

Die neu
entwickelte
Servo-Knie-
hebelpresse
von Grabener
kombiniert

die Prazision
des Kniehebels
mit der Aus-
bringleistung
und Flexibilitat
der Servo-
technik.

(Bilder: Schuler)
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Seit Markteinfithrung der Servo-
Antriebstechnik vor drei Jahren er-
schliesst die Schuler-Gruppe syste-
matisch neue Anwendungsbereiche.
Die Vorteile dieser Antriebsvariante
liegen auf der Hand: Der sogenann-
te Weg-Zeit-Verlauf lasst sich indi-
viduell programmieren. «<Anwender
profitieren von einer Anlage, deren
Bewegungsablauf in jeder Hinsicht
ideal ist», erkldrte Projektmanager
Armin Schiitz. «Pressen mit Ser-
voantrieb sind nicht nur schnel-
ler — zugleich ldsst sich mit ihnen
die Umformung selbst hochprazi-
se steuern sowie an Material und
Automatisierungsabldufe perfekt
anpassen.» Im Vergleich zu kon-
ventionellen Kniehebelpressen gibt
es insgesamt weniger mechanische
Komponenten im Antrieb. Dies
macht die Anlagen deutlich war-
tungsfreundlicher.

Fiinf Modelle stehen
zur Auswahl

«Die Kombination von Kniehebel-
prinzip und Servomotor war der
nichste logische Entwicklungs-
schritt», berichtete Armin Schiitz.
«Zudem haben sich die Vorteile der
Servotechnik auch bei den Kunden
herumgesprochen. Wir wurden
gezielt nach einer entsprechenden
Losung gefragt.» Bei der Neuent-
wicklung konnten die Experten
von Gribener auf das gebiindelte
Servo-Know-how des Konzerns
zuriickgreifen: Sowohl die verwen-
dete Steuerung als auch die Motoren
haben sich in anderen Schuler-Pres-
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Durch den Einsatz der Servo-Di-
rekt-Technik von Schuler lassen
sich jetzt Folgeprozesse wie das
Schweissen oder die Laserbear-
beitung sicher in die Umformung
integrieren und so die Wirtschaft-
lichkeit verbessern.

(re) «<Die hochdynamischen und pro-
grammierbaren Servopressen von
Schuler er6ffnen vollig neue Maglich-
keiten», postuliert Stephan Paul, Lei-
ter Prozessberatung im Geschaftsfeld
Schneid- und Umformsysteme des
fuhrenden Pressenbauers Schuler.
«Es ist uns gelungen, Folgeprozesse
ausserst prozesssicher in die Umfor-
mung zu integrieren. Entscheidend
ist dabei, dass wir den Zeit-Weg-Ver-
lauf einer Servopresse im Vergleich
zu einer konventionellen Presse frei
programmieren kdnnen.»

Neben Hubhdhe, Umform- und
Offnungsgeschwindigkeiten sowie
Transportzeiten lassen sich auch
Rastphasen an jedem beliebigen
Punkt programmieren. Wahrend der

Zwei Prozesse auf einen Streich

Rastphase findet der Folgeprozess,
zum Beispiel das Schweissen, statt.
«Dabei ist die Prozesssicherheit je-
derzeit sichergestellt», merkt Ste-
phan Paul an. Alle prozessrelevanten
Regelungswerte wie Schweissstrom,
-dauer und -kraft werden kontrolliert
und ausgewertet. Werden alle Werte
nach Vorgabe eingehalten, erhilt die
Servopresse von der Schweisssteue-
rung das Signal zum Weiterfahren.

Prozesskette deutlich verkiirzt

Um ein bestimmtes Teil oder eine
Baugruppe komplett herstellen zu
konnen, ist es meist erforderlich, ein
Werkstiick mit einem anderen oder
mit einer Schweissmutter zu verbin-
den. Die Fligeoperation erfolgt in der
Regel auf manuellen Schweissmaschi-
nen oder automatisierten Schweiss-
zellen. Dies erfordert jedoch nach
dem Umformprozess Aufwendungen
im Bereich des Palettierens und der
Logistik. So miissen Umformbauteile
oft zeitaufwendig zwischengelagert

Anwendungsbeispiel eines Um-
formbauteils mit verschweisster
Mutter.

und dem nachgeschalteten Schweiss-
arbeitsplatz zugefiihrt werden.

Durch den Einsatz der Servo-Direkt-
Technik sowie intelligenter Werk-
zeugkonzepte ist es nun mdoglich,
Schweissaufgaben sowie weitere
Folgeprozesse wie Laserbearbei-
tung, mechanisches Fligen oder
Kunststoffspritzen prozesssicher und
wirtschaftlich in die Umformung zu
integrieren und somit die Prozess-
kette deutlich zu verkiirzen. Nach-
geschaltete Logistikaufwendungen
sowie Produktionsschritte entfallen.

sentypen bewihrt. Aufgrund dieses
Startvorteils dauerte die Entwick-
lung nur ein dreiviertel Jahr. Auch
bei den neuen Servo-Kniehebelpres-
sen des Typs MSK ist der fiir Schu-
ler-Servopressen charakteristische
Pendelbetrieb moglich. Hubhohen
konnen frei programmiert werden,
eine aufwendige mechanische Hub-
verstellung entfillt.

Mit der MSK-Baureihe stehen
den Kunden finf Modelle mit
Nennkriften zwischen 2500 und
10000kN zur Verfiigung. Die Hub-
zahl variiert je nach Modell zwi-
schen minimal 3 und maximal 60
bis 160 Hiiben/min. Der Tisch ist
zwischen 2 und 3,5 m breit und
zwischen 1 und 1,5 m tief.

Von den servotypischen Vortei-
len profitieren alle fiinf Modelle.
Dies gilt zunichst fiir den Faktor
Ausbringleistung, die im Vergleich
zu konventionellen Kniehebelpres-
sen deutlich ansteigt. Dies hangt vor

allem mit der sehr guten Synchro-
nisierung des gesamten Produk-
tionsablaufs zusammen. «Der frei
programmierbare Servoantrieb lasst
sich optimal an die Bedingungen der
Pressenperipherie anpassen», erldu-
terte Armin Schiitz. «Wir steuern die
Bewegungskurve des Stossels exakt
s0, dass die Leistungsfihigkeit von
Bandvorschub oder Transfergerit
perfekt mit der Presse harmoniert.
Auch der Transportprozess inner-
halb einer Transferpresse ist mit
Servoantrieben in jeder Hinsicht
optimierbar. Dies sorgt fiir die hohe
Ausbringung des Systems.»

Werkzeuge werden
geschont

Uberdies lésst sich die eigentliche
Umformung auf einer Servo-Knie-
hebelpresse besser kontrollieren.
Der Bewegungsablauf der Anlage
wird sehr gut an die Materialbe-
schaffenheit und die jeweilige Um-

formaufgabe angepasst. «So neh-
men Qualitit und Prizision der zu
fertigenden Teile zu», betonte Armin
Schiitz. «Zugleich werden die Werk-
zeuge geschont.»

Die Einsatzmoglichkeiten der
Servo-Kniehebel-Kombination
sind vielfaltig: Hochprizise Teile
wie Zylinderkopfdichtungen, Olfil-
terdeckel, Strukturteile der Karosse-
rie oder Trager von Schwerlastrollen
entstehen so zu geringen Teilekos-
ten. Prége-, Loch-, Kalibrier- und
Stanzoperationen sind ebenfalls
moglich. Die Pressen eignen sich
auch zur Verarbeitung hochfester
Stdhle. |
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