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am Fallbeispiel einer
hydraulischen
Schmiedepresse



MODERNIS

Pressen-Tuning
auf hochstem Niveau

Das Schmiedewerk Stooss

in der Schweiz hat eine
Werkverlagerung von Ziirich ins
Stammwerk in Hedingen geplant.
Im Zuge dieser Werkverlagerung
sollte eine alte vorhandene
hydraulische Schmiedepresse auf
den Stand der Technik
modernisiert werden.

Schmiedepresse (12,5 MN)
nach der Modernisierung
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Der Ausgangszustand war eine alte
wasserhydraulische 4-Saulen Oberkol-
ben-Schmiedepresse. Die Aufgabenstel-
lung: die komplette Modernisierung mit
Umbau von Wasser- auf Olhydraulik mit
einer Presskrafterhéhung um 25 % von
1000 t auf 1250 t. Zukiinftig wird das
Aggregat Ringrohlinge und Freiform-
schmiedeteile im Warmbetrieb pressen.

Das Projekt kann in vier Hauptbe-
standteile gegliedert werden:

- Komplette Uberholung der Mechanik
mit Nachriistung von diversen mecha-
nischen Modernisierungsbaugruppen,

- Entwicklung und Neubau eines kom-
pletten 6lhydraulischen Antriebs mit

hydraulischer Steuerung,

- Entwicklung und Herstel-

lung einer modernen
Schmiedeprozess-Steue-
rung,

- Komplettmontage; Inbe-
triebnahme, Schulung;
Produktionsbegleitung
der hergestellten Anlage.

Uberholung und Moder-
nisierung der Mechanik

FEM-Analyse und daraus
gezogene Erkenntnisse

Ein Hauptanliegen des Kun-
den war es, die Presskraft
von 10 MN auf mindestens
12,5 MN zu erhohen. Hierzu
war es erforderlich, die alte
vorhandene Presse kom-
plett auf CAD-Datenformat
konstruktiv zu dokumentie-
ren. Die CAD-Daten wurden
anschlieBend in 3-D Volu-
menmodelle gewandelt als
Basis fiir die darauf fol-
gende FEM-Berechnung. Die
FEM-Berechnung ergab,

dass eine Dauerfestigkeit der Anlage
moglich wird bis zu einer Belastung
von 125 MN nach Formoptimierung
der spannungskritischen Bereiche der
Massivteile.

Hierzu waren auch umfangreiche
Materialanalysen erforderlich (Risspri-
fungen, Ultraschall, chemische Analysen
und teilweise sogar mechanische Fes-
tigkeitstiberpriifungen). Beispielsweise
mussten am Zylinderholm gewisse Uber-
gangsradien angeschliffen werden, um
ein optimiertes Spannungsverhalten an
der Krafteinleitung der Zuganker zum
Zylinderholm zu erreichen. Die vier vor-
handenen Zuganker waren spannungs-
kritisch im Bereich der vorhandenen
Sdgegewinde. Diese mussten in
metrische Spitzgewinde gedndert wer-
den. Die Neuherstellung der zwolf Mut-
tern wurde damit ebenfalls erforderlich.

Nachriistung einer Pendelstange

Zur Kompensation von elastischen
Verformungen, die aus exzentrischer
Belastung resultieren, wurde zwischen
Hauptplunger und Stof3el eine ,Pendel-
stange” nachgeriistet. Die Riickzugs-
zylinder wurden ebenfalls mit kugeligen
Enden am St6f3el und am Gestell befes-
tigt. Diese Mafinahme verldngert die
Lebensdauer der Dichtungen und Fiih-
rungen in den Zylindern erheblich, da
keine Krafte an die Zylinder weiter-
gegeben werden, die diese quer zur
Achse belasten.

Modernisierung der Zylinderbaugruppe
Das Zylinder-Kolbensystem wurde kon-
struktiv gedndert und umgebaut auf
metallisch beriihrungslose Dichtungs-
technik und zusatzlich spezieller Ausfiih-
rung zur Verhinderung der Spaltextrusi-
on der Dichtung. Zusatzlich wurde eine
Leckdlriickfiihrung nachgeriistet. Diese
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Ausfiihrung gewahrt eine extrem lange
Lebensdauer der Dichtungen und einen
Olverlustfreien Betrieb der Anlage.

Der Hauptzylinder wurde nachgeriistet
mit einem Presstec-Vorfiillventil (mit Vor-
entlastung) und zugehorigem Fiillbehélter.
Diese Anordnung bewirkt eine schnelle
Fiillung und eine schnelle Entspannung
und Leerung des Hauptzylinders.

Ergdnzung von fehlenden Elementen
und geometrische Nacharbeit

Fehlende Bauteile wie Tisch- und Stofel-
verschleiBplatten und Baugruppen wie
die Laufholmstiitzen wurden konstruk-
tiv neu gestaltet und hergestellt. Alle
Altteile der Presse wurden auf den Grof3-
bohrwerken von Presstec mechanisch
komplett nachgearbeitet zur Herstel-
lung der exakten Geometrie und der
Entfernung der Krusten aus dem
ehemaligen Betrieb mit Presswasser.

Schmierung

Die Schmierung der bewegten Teile wur-
de realisiert Uiber eine zentrale Fettver-
lustschmierung mit entsprechender
Uberwachung der Schmierstellen und
des Schmiermittelstands.

Neuer dlhydraulischer Antrieb mit
hydraulischer Steuerung

Eine moderne leistungsstarke Presse ist
mit einem schnellen Hydraulikantrieb
auszustatten. Mit drei Elektromotoren
von je 132 kW wurde eine Nenn-Gesamt-
leistung von 396 kW installiert. Die 6
Hauptpumpen liefern die notwendige
Menge an Druckdl, um einen Umform-
prozess unter Volllast (12,5 MN) mit max.
33 mmy/s realisieren zu kdnnen. Die An-
lage wurde so konzipiert, dass die Leis-
tungsregler begrenzt sind auf ,5/4-Last”.
Die Gesamtantriebsleistung betrédgt so-
mit 495 kW.

Im Eilgang fahrt der Stoflel mit
300 mm/s abwirts, das Ol gelangt dabei
tiber ein Fiillventil direkt vom Vorfiill-
tank oben auf der Presse in den Haupt-
zylinder. Uber die beiden Riickzugszylin-
der wird der Stoflel mit 300 mm/s
wieder nach oben gefahren.

Die Hauptpumpen sind leistungsge-
regelte Verstellpumpen. Die Ansteue-

Pressentisch und ...

rung der Pumpen erlaubt eine stufen-
lose Geschwindigkeitsregelung des
Hauptzylinders liber den gesamten Leis-
tungsbereich. Der maximale Pumpen-
druck und somit die Presskraft lasst sich
vom Steuerstand aus zwischen 0 bis
zum max. zuldssigen Betriebsdruck
stufenlos einstellen.

Die Pumpen sind fiir Wartungs-
zwecke gut zugédnglich nebeneinander
angeordnet montiert. Je drei Pumpen
haben eine gemeinsame Saugleitung
zum Haupttank und fordern das Druck-
ol uber flexible Schlduche in eine
gemeinsame Sammelleitung durch den
Hydraulikblock zu den Zylindern.

Zur Reduzierung der Anzahl an Verroh-
rungen und somit moglicher Leckage-
stellen ist die Hydraulik in Blockbauweise
mit Cartridgeventiltechnik ausgefiihrt.
Die Cartridgeventile sind in der Lage,
groBBe Olmengen sicher zu schalten, sind
zudem leckagefrei, da als Sitzventil aus-
gefiihrt und schalten sehr schnell.

Eine weitere Pumpe fordert Ol im
Nebenstrom durch einen Ol/Wasser-
Warmetauscher, um das Hydraulikél im
zuldssigen Temperaturbereich zu halten.
Ein diesem Olstrom nachgelagertes

... Zylinderholm vor
der Modernisierung
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Filtersystem sorgt fiir die notwendige
Sauberkeit des Ols. Der hydraulische
Antrieb mit der Steuerung inklusive der
Steuerblécke wurde von Presstec kon-
struiert und hergestellt, ebenso die elekt-
rische Steuerung mit der Software.

Elektrische Steuerung

Die Steuerung wurde auf Basis einer
Simatic S7/300 mit Profibus DP reali-
siert. Uber dezentrale Peripherie mit
ET200S werden die Eingangssignale ein-
gelesen und die Ausgangssignale ange-
steuert.

An den Pressbar ist ein robustes, fiir
den rauen Einsatz in einer Schmiede
konzipiertes, = Wegmesssystem  zur
Erfassung der Ist-Position angebaut. Mit
diesem Messsystem werden die Soft-
warenocken realisiert. Das Messsystem
ist ebenfalls {ber Profibus mit der
Steuerung verbunden.

Die Geschwindigkeitsregelung der
Presse erfolgt uber digitale Verstarker-
karten, welche das Ausschwenken der 6
Hydraulikpumpen iiber Proportional-
ventile steuern.

In der Bedienwarte der Presse ist ein
ergonomisch gestaltetes Bedienpult mit
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Hydraulische Steuerung in
Blockhydraulik und Cartridgetechnik

allen notwendigen Bedienelementen
installiert.

Die Ist-Position des Pressenbdrs wird
lber eine grofle, gut ablesbare Digital-
anzeige dargestellt.

Die Parametrierung und die Eingabe
der Pressprogramme erfolgt iiber ein
Operatorpanel OP17.

Die Bewegungen der Presse werden
Uber einen Meisterschalter (Joystick)
bedient. Der Meisterschalter besitzt 4
Schaltstellungen und einen Druckknopf
auf dem Hebel, damit der Arbeitsvor-
gang (berhaupt eingeleitet werden
kann. Uber das integrierte Potenziome-
ter kann die Geschwindigkeit des Sto-
Bels proportional im Arbeitsgang und
dem Riickzug stufenlos geregelt wer-
den.

Betriebsarten

Die Steuerung besitzt drei Betriebs-
arten, die Uber die jeweiligen Leucht-

Pumpenantrieb mit 495 kW Leistung

vy A

drucktaster angewahlt werden kdénnen.
Die Bewegung des Stoflels muss in
jeder Betriebsart durch den Meister-
schalter ausgelost werden.

a) Betriebsart Hand

Durch die Betdtigung des Meisterschal-
ters in den Arbeitsgang kann der Stof3el
aus der oberen Endlage in die untere
Endlage gefahren werden, ohne dass er
an einer festgelegten Hubhohe stoppt.
Dies gilt ebenfalls fiir den Riickzug. Nur
im Eilgang wird der Stoflel auf einer
festgelegten Hohe oder auf dem
Schmiedestiick gestoppt. Die Eilgangs-
geschwindigkeit ist wie die Press- und
Riickhubgeschwindigkeit  lber  die
Stellung des Meisterschalters einstell-
bar. Trifft z. B. das Reckwerkzeug im Eil-
gang auf ein Werkstlick auf, kann dieses
durch das Eigengewicht des Stofels
gehalten werden. Der Umformprozess
wird erst durch die weitere Betdtigung
des Meisterschalters ausgelost.

b) Betriebsart Programm 1

In diesem Programm werden bis zu 10
fest definierte Rickzugshéhen im
Operatorpanel programmiert. Die Bear-
beitung des Werkstiickes erfolgt wie
immer durch den Arbeitsgang und ist
nach unten nicht begrenzt. Der Riickzug
wird je nach Presshubnummer auf die
jeweilige Riickzugshohe begrenzt. Das
Programm kann zu jeder Zeit geloscht
werden, und der Stof3el fahrt wieder im
Handbetrieb in die obere Endlage.

c) Betriebsart Programm 2

Der Funktionsablauf dieses Programms
verlauft dhnlich wie in Programm 1, mit
dem Unterschied, dass der untere Ab-
schaltpunkt auf dem Werkstiick defi-
niert ist und der obere errechnet wird.
Der StoRel bewegt sich so zwischen den
jeweils programmierten Abschaltpunk-
ten auf und ab.

Vormontage, Verladung, Transport,
Remontage, Schulung, Produktions-
begleitung

Die Presse wurde zur Kontrolle der Geo-
metrie im Werk Kehl komplett vormon-
tiert (Gewicht ca. 80 t) und auch kom-

plett verladen zur Reduzierung der
Transport- sowie Remontagezeiten und
-kosten. Der Transport erfolgte mit
einem Schwertransport ins Werk der Fa.
Stooss. Die Aufstellung der Presse wurde
vor Ort mit 2 Autokranen durchgefiihrt.

Anschlieflend erfolgte die Verrohrung
der Presse mit dem vorbereiteten 6lhyd-
raulischen Antrieb und der hydrau-
lischen Steuerung.

Im Anschluss daran wurde die Presse
komplett verkabelt, die Aktoren, Sen-
soren und Messsysteme installiert, mit
Signal E/A-Check.

Die definierte Vorspannung der Pres-
sensdulen erfolgte durch die Presse
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Steuerpult mit Operatorpanel
und Meisterschalter

selbst mit entsprechender Uberlast, die
durch die Konstruktionsabteilung zuvor
genau festgelegt wurde.

Anschlieflend erfolgte die Inbetrieb-
nahme, der Probelauf und die Produk-
tionsbegleitung im  Warmschmiede-
betrieb. Parallel hierzu erfolgte die
Schulung des Bedien- und Wartungs-
personals. [ |

Presstec Pressentechnologie GmbH

Oststraf3e 16

D-77694 Kehl

Tel.: +49 7851 936813

Fax: +49 7851 9368-27

E-Mail: presstec@presstec.com
Internet: www.presstec.com

Schmiedwerk Stooss

Maienbrunnenstraie 8
CH-8908 Hedingen

Tel.: +41 43 322-6200

Fax: +41 43 322-6201
E-Mail: info@stooss.com
Internet: www.stooss.com
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