PRESSEN

Dynamik mit Kopfchen

LEGT NACH DER ERSTEN ERFOLGREICHEN
UMRUSTUNG EINER 20 JAHRE ALTEN BO-TONNEN-SCHWUNGRADPRESSE AUF SERVO-
ANTRIEB ENDE VERGANGENEN JAHRES NUN EINE 200-TONNEN-SERVOMOTION NACH.

unter die Haube
von Raster Tech-
nologys neuem

(Bilder: Raster

Auf den Stamping-Days
2007 in Pforzheim machte die
Raster Technology erstmalig
auf eine Meuheit aufmerksam:
Eine umgebaute, alte 80-Ton-
nen-Schwungradpresse  hatte
das Unternehmen auf einen
Servoantrieb  umgeristet =
ausgestellt auf dem Firmen-
geldande der Muttergesellschaft
Karl Klink in Otisheim,

In Sachen Pressensteuerung
und Antriebstechnik zeichnete
schon damals die Siemens AG
Automations and Drives ver-
antwartlich. Dass das erste
»Servoherze damals ausge-
rechnet in gine 20 Jahre alte
80-Tonnen-Fresse verpflanzt
wurde, hatte seine Grinde,
denn der Kunde wollte neben
einer Komplettrevision seiner
Presse auch, dass diese mehr
Dynamik zeige.

Dem Wunsch wurde entspro-
chen und es zeigte sich, dass
die neue Technik der alten
Presse einen echten Dynamik-
schub versetzte.

Ermutigt durch diese Erfah-
rung nahm Raster Technology
nun den Bau einer neuen
servomotion-Presse in Angriff
und das jingste Produkt aus
dem Hause Raster ist nun be-
triebsbereit.

2Z00-TONNEN-
SERVOMOTION

Dieser 200 Tonnen Raster
Servomotion Stanzautomat er-
wartet auf der Euroblech in
Hannover die Messebesucher
aul dem Raster-Messestand,
Dabei handelt es sich nicht
um eine konventionelle Servo-
presse, wie diese bereits auf
dem Markt erhaltlich ist, son-
dern um eine echte Innovation

im Bereich der direkt angetrie-
benen Stanz- und Umformma-
schinen. Zum ersten Mal wurde
eine der vordringlichen Fragen
im Bereich des Servoantriebs
in das Gesamtkonzept mit
einbezogen, das Energie-
management. Sicherlich er-
wartet der Betreiber in erster
Linie einen Produktivitatsvor-
teil gegentber konventionellen
Schwungradpressen, welcher
auch zweifelsfrei und nach-
weislich wvorhanden ist, aber
dieser Vorteil darf nicht durch
die energetischen Rahmenbe-
dingungen des Servoantriebs
aufgezehrt werden, welche zu
einem Gropteil von der ben#-
tigten Energie beziehungs-
weise elektrischen Leistung
abhdngig sind.

INNOVATIONEN BEIM
EMERGIEMAMNAGEMENT

Dabei zielt das von Raster ein-
gesetzte Energiemanagement
nicht auf die Frage ab ob nun
die fir den Stanz- beziehungs-
weise Umformyvorgang bend-
tigte Energiemenge direkt aus
dem Metz bezogen oder in
einem geeigneten Zwischen-
speicher gepuffert wird.

Denn hierbei sind trotz un-
terschiedlicher Konzepte bei
jeder Pressenausflhrung die
erforderlichen Energiemengen
nahezu gleich, da die zur Bear-
beitung erforderliche Arbeit in
das Werkstick eingebracht
werden muss und daher der
Anlage fortwdhrend entnom-
men wird. Mein, vielmehr geht
es darum, was um den eigent-
lichen Arbeitsvorgang herum
passiert, also in den MNeben-
zeiten des Rickhubs sowie
der Vorschubbetdtigung,



Meben Beschleunigungs- und
Verzégerungsvorgangen, wel-
che sich energetisch nahezu
aufheben, gibt es ndmlich jede
Menge Mioglichkeiten Energie
in die Presse einzubringen, die
unwirtschaftlich swwerpuffts und
somit erhdhte Betriebskosten
produziert.

MEHR
LEISTUNGSHUNGER?

S0 kann beispielsweise eine
geringfigige Erh&hung der
Hubzahl im Servobetrieb hohe
Stromspitzen im Antrieb her-
vorrufen und die elektrische
Leistungsanforderung  damit

(berproportional  ansteigen
lassen,
Der Vorteil von einem drei

oder vier Werksticke erhéihten
Ausstof pro Minute wird durch
den gesteigerten Energiebe-
darf somit ins Gegenteil um-
gekehrt, ganz abgesehen von
der Beanspruchung des An-

D WONTAKT

RASTER
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triebsstrangs und dem damit
verbundenen Verschleif.

GESAMTOPTIMIERUNG

Es ist daher von zentraler Be-
deutung. dass nicht nur der
Stanzvorgang selbst durch die
Sservoeigenschaften optimiert
wird, sondern der gesamte
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Hubzahl

Arbeitstakt. Die Siemens Simo-
tion-Pressensteuerung gene-
riert automatisch und unter
Zeit und Energiegesichispunk-
ten ein optimal ausgelegtes
Bewegungsprofil des Stifels
wodurch der produktivste und
zugleich wirtschaftlichste
Stanzbetrieb auf der Raster
Servomotion erméglicht wird,

FREIE WAHL

Der Bediener wahlt das
Geschwindigkeitsprofil gemdp
den Werkstlickanforderungen
aus und maodifiziert entspre-
chend der produzierten Qua-
litat  die  Stépelbewegung
wdhrend des 5tanz- bzw. Um-
formvorgangs.

Dabei errechnet die Software
ein energetisches Optimum fir
den gesamten Arbeitstakt und
generiert eine passende Kur-
venscheibe ohne dass der Be-
diener hierflir ein erweitertes
Fachwissen bereitstellen muss,

Wird die Stéfeleintritts- und
-austrittsgeschwindigkeit auf-
grund der Werkstiickanforde-
rungen wverdndert, wird der
Kurvenverlauf neu berechnet
und den Sollvorgaben so ange-
passt, dass das Geschwindig-
keitsprofil im Arbeitsbereich
gingehalten wird wund im
Resthub schnellstméglich und
energieeffizient gefahren wird,
Eine Herangehensweise wel
che im Kontext der steigenden
Energiekosten eine zuneh-
mend entscheidende Rolle
beim Kauf einer servobetrie-
bhenen Presse darstellt. Mit der
Raster Servomotion ist nicht
nur der technische Spagat zwi-
schen einer vollwertigen Pro-
duktionsmaschine und Pro-
hierpresse gelungen, sondern
auch die wirtschaftliche Frage
nach den Langzeit-Betriebs-
kosten umfassend und erfolg-
reich beantwortet worden,

DR.-ING. HEINER LANG

Typ RSM |[RSM |[RSM |RSM |RSM |RSM
1000 |1600 |2500 |3150 |4000 |6300
Presskraft 1000 [1600 |2500 |3150 |4000 |6300
[KN]
Arbeitsver- |53 (123 (146 |184 |219 |828*
magen [KNm] 29,2* 36,8 |43,8°
Arbeitsweg |53 |77 |58 |58 |55 |13.1*
[mm] 11,7 |[11,7 |11*
Max. Hubzah! |330 (220 (150 |120 |100 |60*
[mm] ) 180° |150* |120
Max. Hub 120 (150 |200 |[200 |250 |300*
[mm] 200* |200° |250°
Anschluss- |60 80 a0 80 |80 |180*
leistung [KW] 160* |160* |160*
*DoubleDrive (Zwei Antiebsainbeiten)
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