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In der Praxis

Elektrische Antriebstechnikw

Servotechnik

Umformtechnik: Umfrage unter Antriebsexperten

Diese Uberschrift lesen altgediente Hydrauliker sicherlich nicht gern.
Doch sie miissen einsehen: Olantriebe dominieren zwar in der Blechver-
arbeitung, doch die E-Technik wird langsam sogar bei ausgesprochenen
Hydraulik-Anhangern wie dem Pressenhersteller Miiller Weingarten sa-

lonfahig.

P»»»  Erstaunliche Entwicklungen in Sa-
chen Antriebstechnik gibt es bei Miiller
Weingarten: Im Sommer 2007 nimmt die
nach Firmenangaben leistungsstérkste
elektrisch angetriebene Servo-Presse im
UmformCenter Erfurt, einem Tochter-
unternehmen, ihren Dienst auf. Was bringt
der Neuling? Dazu ein Rechenbeispiel des

von Dipl.-Ing. Nikolaus Fecht

groflen Pressenherstellers: Ein Verstar-
kungsblech zur Stabilisierung der Karosse-
riestruktur wird bei einer Presskraft von
8000 kN in sechs Stufen umgeformt. Die
Ziehtiefe betragt 150 mm, die Geschwin-
digkeit 126 mm/s. Wahrend die konven-
tionelle Presse acht Hiibe in der Minute
schafft, absolviert die per Servotechnik an-

getriebene Presse 12 Hiibe. Ein Umform-
Zyklus dauert also statt 7,5 nur noch 5,0 s.
Die zwei installierten Servo-Torque-Mo-
toren von der Firma Oswald Elektromoto-
ren GmbH aus Miltenberg mit je 500 kW
beschleunigen die Presse auf maximal 25
Hiibe in der Minute und liefern im Erfurter
UmformCenter 11 MW Presskraft. Das Lei-
stungsspektrum reicht vorerst von 4000
bis 11000 kN Presskraft. F+E-Leiter Georg
P. Holzinger: ,Wir haben uns gleich auf das
oberste Segment gestiirzt, weil wir hier ei-
nen Entwicklungsbedarf sehen.“
E-Antriebe nutzen die Stiddeutschen in
Form von Linearantrieben im Transferbe-
reich schon jahrelang; bei den Hauptan-
trieben betritt das Unternehmen dagegen
Neuland. Als grof3en Vorteil sieht der F+E-



Hubert Dick
Notiz
Die OSWALD-Torquemotoren TF36.100 (rot) bringen ein Bemessungsmoment (S1) von 8000Nm bei über 500kW Leistung, in der Überlast sogar 22600Nm.
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Leiter die Flexibilitdt: Bei einer mechani-
schen Presse lege sich der Maschinenher-
steller von Anfang an auf eine Kurvencha-
rakteristik fest. Holzinger: ,,Mit der Servo-
technik bietet sich die Chance, jede Kur-
venform individuell nachzufahren.“

Auch im Vergleich zur Hydraulik sieht
er Vorteile. Der Experte stellt sich trotz ge-
ringer Erfahrungen mit dem E-Antrieb vor,
dass dieser sich auf Knopfdruck starten lie-
BRe, wahrend die Hydraulik doch erst ihre
idealen Betriebsbedingungen erreichen
miisse. Der Wechsel zum Servoantrieb be-
deute fiir den Anwender auch kein Um-
denken in Sachen Steuerung, denn die
Servopressen arbeiten mit allen géngigen
Systemen.

Abschied von der Hydraulik?

Bedeutet das langfristig den Abschied von
der Hydraulik oder Mechanik, die Miiller
Weingarten seit Jahren auch mit Eigenent-
wicklungen pflegt? Holzinger: ,Es darf nie-
mand davon ausgehen, dass die Servotech-
nik mechanische oder hydraulische Kon-
zepte zu 100 Prozent ersetzen wird.“ Der
Maschinenhersteller miisse dabei das je-
weilige Teilespektrum und das Produk-
tionsverfahren des Anwenders ganz genau
beachten. Fiir ein Presswerk beispielsweise,
das die Teile sieben Tage pro Woche im
Drei-Schichtbetrieb presst, kime nach wie
vor nur eine mechanische Presse infrage.
Im gleichen Ort sitzt die Tox Pressotechnik
GmbH & Co. KG, die ebenso wie der grol3e
Nachbar auf unterschiedliche Antriebsar-
ten setzt: Elektromechanik kommt im Be-
reich von 1 bis 400 kN zum Finsatz. Pneu-
mohydraulik sowie Vollhydraulik arbeiten
bei Pressen mit 2 bis 2000 kN. Aus eigener

Entwicklung stammen die elektromechani-
schen und pneumohydraulischen Zylinder.

Die Strategie mit unterschiedlichen An-
triebsarten bewahrt sich immer mehr.
Marketingmanager Wolfgang Laux: ,Die
Automobilindustrie fordert verstarkt
elektromechanische Antriebe wegen Do-
kumentation und Qualitétssicherung. Wir
sind daher vor zwei Jahren auf Drangen
der Automobilhersteller in die Elektrome-
chanik eingestiegen, weil sie sich feinfiihli-
ger dosieren lédsst.“ Die elektromechani-
schen Servo-Press-Systeme (zum Teil mit
Planetenrollengewinde) fiir 1 bis 200 kN
Presskraft arbeiten als einbaufertige und
betriebsbereite Einheiten inklusive der frei
parametrierbaren Achscontroller in Ma-
schinen- und Roboterzangen, Arbeitssta-
tionen und Sonderpressen.

Manchmal ziehen in dieser Branche Fir-
men trotz knallhartem Wettbewerb den
Hut vor einer Innovation. So empfahl un-
serer Zeitschrift antriebspraxis ein aller-
dings lieber namentlich nicht erwahnter
Manager eines Pressenherstellers, in Sa-
chen Antriebe doch einmal die Hieger
GmbH aus Rietberg (bei Glitersloh) zu be-
suchen. Dort gibe es eine sehr interessante
vollelektrische Losung. Details nennt Ge-
schéftsfithrer Johannes Hiilshorst: ,Wir
zeigten auf der Fachmesse Euroblech mit
Synchropress, was mit elektrischer An-
triebstechnik moglich ist.“ Es handelt sich
dabei um einen Halter fiir Schreibwerk-
zeug, der aus einem Blechteil geformt und
gestanzt wird. AufSerdem erhilt er eine La-
serbeschriftung und eine ovale, gespritzte
Kunststoffeinlage. Fine entscheidende Sta-
tion: Die Maschine schiebt kleine Kupferla-
schen in eine Blechaufnahme, die diese

mit Spangen festhélt. Das muss sehr genau
geschehen, damit die Kupferlaschen nicht
wieder herausfallen oder schief liegen. In
der néchsten Station wird daher mit Wir-
belstromsensorik die Position der Laschen
iiberpriift. Die Anlage korrigiert dann ge-
gebenenfalls die falsche Position.

Eingebaute Korrektur
,Wir haben also einen sich selbst kontrol-
lierenden, regulierenden und optimieren-
den Prozess. Das heif3t: Wenn ich montags
an der kalten Maschine mit einem unaus-
geschlafenen, unaufmerksamen Bediener
starte, dann reguliert sich die Maschine
selbst so lange, bis das erste i.0.-Teil her-
auskommt.“ Diese eingebauten Korrektur-
stationen sorgen auch dafiir, dass falsch
gefertigte Teile erst gar nicht zu den néch-
sten Bearbeitungsschritten (hier zum Bei-
spiel Laserbeschriftung) gehen. Daher
kann eine Endkontrolle auch entfallen.
Elektrische Antriebe machen die Syn-
chropress mobil. Es handelt sich um elek-
trisch betétigte Spezial-Rollengewindetrie-
be, die jeden der vier Spindeln iiber einen
eigenen Servomotor antreiben. Die Elektro-
nik regelt die Motoren separat und {iber-
wacht die Drehzahl mit Resolvern und Ab-
solutwertgebern. Hohere Hubfrequenzen
kann der Anwender mit den optional er-
héltlichen Torque-Spindeln erreichen, bei
denen das Drehmoment direkt iibertragen
wird. Zusatzlich gibt es das elektronische
Ziehkissen, das ebenfalls mit elektrischem
Spindelantrieb arbeitet. Der Anwender
kann bei diesem vollelektronisch gesteuer-
ten, patentierten System die Blechhalte-
kraft wegeabhingig einstellen. Hiilshorst:
»Das elektronische Ziehkissen erméglicht

Technik im Detail

Und die Fluid-Technik?

Pressenhersteller Tox Pressotechnik setzt in
seinen Anlagen mit Erfolg Pneumohydraulik
ein: Es handelt sich um das Tox-Kraftpaket,
das mit luftbetriebenem Eil- und Riickhub so-
wie pneumohydraulischem Krafthub arbeitet.
Der Antriebsklassiker leistet bei einem maxi-
malen Oldruck von 400 bar harte Arbeit mit
hohen Kraften, die sich nur mit Hydraulikanla-
gen und -zylindern vergleichen lassen.

Beispiel 2: Zu den neueren Erfindungen zahit
der verdrehsichere Zylinder von Lemacher Hy-
draulik, der einen ovalen Kolben besitzt. Auf
ihm lastet im Vergleich zu einem runden Kol-
ben gleicher BaugroBe ein 58 Prozent hoherer
Druck. Fiir Microsoft entstand ein kleiner Spe-

zialzylinder, der das Echtheitssiegel auf die
CDs presst. Das Aggregat durchfahrt im Eilhub
9 mm im Vor- und Riickwartsgang, um dann
kurz zum kraftvollen Pressen (Presskraft 200
kN, Volumenstrom 3 I/min) zu stoppen.

Beispiel 3: Einen Weltrekord stellte nach eige-

Wolfgang Laux, Marketingmanager der Tox
Pressotechnik: ,,Wir sind vor zwei Jahren
auf Drangen der Automobilhersteller in die
Elektromechanik eingestiegen, weil sie sich
feinfiihliger dosieren lasst.“

nen Angaben die Erdrich Umformtechnik
GmbH aus Sommerda in Thiiringen auf. Die
Umform-Spezialisten fertigen mit Mittelband
der Hoesch Hohenlimburg GmbH aus Hagen
Bremskolben fiir Scheibenbremsen, der bei
einer Gewichtseinsparung von 35 Prozent das
weltweit leichteste Bauteil seiner Art sein soll.
Dieser Bremskolben arbeitet mit einem Maxi-
maldruck von schatzungsweise mehr als 300
bar.
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, Wir hoffen mit Servo-

, Wir kénnen den

y

, Wir beobacten bei

,,ES darf niemand da-

von ausgehen, dass antrieben in der Blech- Anwendern aus der den Anwendern einen
die Servotechnik me-  verarbeitung FuB3 zu Umformbranche unter-  ganz klaren Trend hin
chanische oder hy- fassen — wegen deren  schiedlichste Varianten ~zum Servoantrieb bei
draulische Konzepte zu  hohen Prézision bei und Antriebseinheiten ~ Maschinen.”

100 % ersetzen wird.”“  Positionieraufgaben.”  anbieten.” Dr.-Ing. Ali Haj-Fraj, Leiter

Georg P. Holzinger, Bereichsleiter
Forschung und Entwicklung bei
Miiller Weingarten

uns Bewegungsprofile, die mit herkdmm-
lichen Pressen undenkbar waren.“

Zurlick zur Standardversion, die auch
schon Erstaunliches bietet. ,,Wir konnen mit
der Presse zu jedem Zeitpunkt anhalten®, er-
klart Hiilshorst. So kann die Maschine stop-
pen, damit sie Zusatzoperationen wie La-
sern ausfiihrt. Das gestattet die Produktion
von einer Vielzahl von komplexen Bauteilen
auf einer Maschine. Es handelt sich also im
Prinzip analog zu einer zerspanenden Werk-
zeugmaschine um ein Bearbeitungszen-
trum mit hohem Vernetzungsgrad. Wie
sieht es bei den Anbietern von Antriebs- und

Joseph Gregory, Marketing &

Salesmanager bei der
Hitachi Europe

Stand vor allem ein riesiger, schwerer zy-
lindrischer Antrieb auf: Es handelt sich um
den wassermantelgekiihlten High-Torque-
Motor 1FW4, der bei einer maximalen
elektrischen Leistung von 2,2 MW ein
Drehmoment von bis zu 60 kNm entwik-
kelt — bei Drehzahlen von 200 bis 800
U/min. Wahlweise gibt es den kréftigen
Burschen auch in fremdbeliifteter Ausfiih-
rung. Gedacht ist der Motor in der Um-
formtechnik als Hauptantrieb von gro3en
Pressenanlagen und Walzanlagen. Der An-
trieb kommt bereits in der Papierherstel-
lung zum Einsatz.

Bei sehr leistungsstarken Pressen spielen die
Energiekosten eine groBe Rolle

Steuertechnik aus? Die Siemens AG aus Er-
langen verfolgt in der Umformtechnik eine
klare Strategie. Dr.-Ing. Ali Haj-Fraj, Leiter
,Business Development Automatisierung
von Maschinen der Umformtechnik’: ,Wir
bieten dieser Branche eine umfangreiche
Plattform von maf3geschneiderten Losun-
gen der Steuerungs-, Antriebs- und Moto-
rentechnologie an.“ Als Basis dienen durch-
gingige Standardproduktfamilien — zum
Beispiel fiir Motion-Control (Simotion),
SPS-Steuerung (Simatic) und komplette
Antriebstechnik (Sinamics). Besuchern der
Messe Euroblech fiel auf dem Siemens-

Das heil3t: Siemens visiert nun auch das
Segment Servopressen an. Dr.-Ing. Haj-
Fraj: ,,Wir beobachten bei den Anwendern
einen ganz klaren Trend hin zum Servoan-
trieb bei Maschinen.“ Diesem technischen
Wandel entsprechen die Erlanger mit die-
sem Motor, der zusammen mit einem pas-
senden Sinamics-Frequenzumformer an-
geboten wird. Ob nun Elektro- oder Hy-
draulikantrieb: Bei sehr leistungsstarken
Pressen spielen die Energiekosten eine
grofde Rolle. Siemens entwickelte speziell
fiir diese Produktionsmaschinen ein ma-
schinennahes Energiemanagement. Das

Jiirgen Klein, Leitung Organisation
im Geschéftsbereich
Lineartechnik bei Schaeffler

Business Development
Automatisierung von Maschinen
der Umformtechnik, Siemens

Konzept basiert auf dem Active Line Modul
(ALM) fiir den Antrieb Sinamics S120, die
beispielsweise iiber selbstgefiihrte Ein-
/Riickspeiseeinheiten fiir eine geregelte
Zwischenkreisspannung sorgen.

Das heil3t: Wegen dieser Entkopplung
vom Netz wirken sich Netzschwankungen
nicht auf die Motoren aus. Dr.-Ing. Haj
Fraj: ,Die ALM-Technik sorgt fiir zuverlas-
sigen Betrieb auch bei schwachen und
schwankenden Stromnetzen. Auf3erdem
konnen sie auch die Bewegungsenergie
nutzen und ermoglichen so bei Ausfall ein
geregeltes Stillsetzen der Presse und der
Handlinggerate.“

Ganz im Zeichen der Prozesssicherheit
verbesserte die Bosch Rexroth AG aus Lohr
den Antrieb fiir Roboterschwei3zangen
(Typ Euro-X): Das Antriebspaket verbindet
einen elektrischen Servo-Zylinder mit ei-
nem Torque-Motor. Im metallisch ge-
schlossenen E-Servo-Zylinder treibt ein
Hohlwellenmotor direkt einen Kugelge-
windetrieb an. Die gefiihrte Spindel ver-
fiigt iiber eine Querkraftabstiitzung gegen
maximale Roboterbeschleunigung. Der
verschleil3freie Torque-Motor mit Exzen-
ter-Abtriebswelle und Kurbel spart zusétz-
liche Ubertragungselemente und erreicht
laut Rexroth einen Wirkungsgrad von iiber
95 Prozent — und das bei einem gegeniiber
dem Vorgénger rund 30 Prozent leichteren
System.
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