THEMEN PRESSEN

Flexibilitat im Fokus

PRESSEN MUSSEN IN SEHR KURZER ZEIT SEHR HOHE ENERGIE UMSETZEN. UM DIE
ANTRIEBSLEISTUNGEN ZU BEGRENZEN, HAT MAN FRUHER AUF DAS SCHWUNGRAD ALS
ENERGIESPEICHER GESETZT. DOCH HEUTE WIRD DER SERVOANTRIEB BEVORZUGT.

Der Servo lll ist heute der Standardantrieb der
>ebu<-Servopressen von Burkhardt, Bayreuth
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Bei Umformmaschinen wird
aus Grinden der Produktivitat
eine kurze Taktzeit angestrebt.
Bei einer typischen Exzenter-
presse wird dies erreicht durch
Steigerung der Exzenterwel-
lendrehzahl. Einer beliebigen
Steigerung sind hier aber Gren-
zen durch die speziellen Anfor-
derungen der verschiedenen
Arbeitsgange gesetzt.

Speziell Zieh-, Biege-, Prage-,
und Abstreckvorgange sind
nur bis zu einer begrenzten
Umformgeschwindigkeit aus-
fihrbar. Diesen gegensatzli-
chen Forderungen kann nur
durch einen verdnderten Be-
wegungs- und Geschwindig-
keitsverlauf des Stoépels ent-
sprochen werden.

EINST: MECHANISCHER
AUFWAND

Umgesetzt wird diese Forde-
rung durch verschiedene L&-
sungen, unter anderem durch
Schleppkurbeln, Unrundzahn-
rader oder Umschaltvorgele-
gen. Allerdings haben alle die-
se Ldsungen nur eine einge-
schrankte Flexibilitat.

Zur Vermeidung dieser Nach-
teile werden Servomotoren als
Pressenantriebe  eingesetzt.
Die von Burkhardt patentierte
Lésung Servo | besteht aus
einem mit sehr geringen Trag-
heitsmassen  ausgestatteten
Antrieb, der von einem starken
Servomotor  hochdynamisch
wdhrend einer Exzenterwellen-
umdrehung beschleunigt und
abgebremst wird. Dabei ist das
Geschwindigkeitsprofil — inner-
halb der physikalischen Gren-
zen — vom Bediener frei wahl-
bar. Das Schwungrad als Ener-
giespeicher ist weiterhin vor-

handen und wird wahrend
des Umformvorganges zuge-
schaltet.

Die hohe geforderte Dynamik
verlangt einen gegenliber dem
Standardantrieb etwa zwei- bis
dreifach so starken Servo-
motor. Die Beschleunigungs-
und  Verzdgerungsvorgange
innerhalb eines Zyklus sind in
der Summe gleich. Da der Ser-
vomotor nicht benétigte Ener-
gie ins Netz zurlickspeisen
kann, ist die Gesamtstromauf-
nahme gleichzusetzen mit der
einer konventionellen Exzen-
terpresse.

Um die durch grope Servos
auftretenden hohen Stromspit-
zen zu vermeiden, die das Netz
belasten, wird in der Variante
Servo Il ein zweiter, gleich gro-
Ber Servoantrieb eingesetzt.
Die beiden Servos verwenden
das Schwungrad als Energie-
speicher.

In dem ebenfalls patentierten
System wird das Schwungrad
benutzt, die kurzfristig bend-
tigte Leistung zur Verfligung
zu stellen. Dazu arbeiten die
beiden Servomotoren abwech-
selnd im motorischen und ge-
neratorischen Betrieb. Die
Energie wird also Uber das
Schwungrad standig zwischen
den beiden Motoren hin und
her geschoben, weshalb hier
der Begriff >Energieschaukel<
verwendet wird.

ENERGIERUCKSPEISUNG

Lediglich die durch den Um-
formvorgang im Werkzeug und
durch Reibungsverluste der
Presse benétigte Energie wird
aus dem offentlichen Strom-
netz bezogen. Durch die Puffe-
rung der Energie durch das



Schwungrad, entspricht die
Anschlussleistung der eines
Stanzautomaten mit herkémm-
lichem Schwungradantrieb.

STAND DER TECHNIK:
DER SERVO I11

Je flexibler das Antriebssys-
tem, desto vielfdltiger die Ein-
stell- und damit Anwendungs-
moglichkeiten einer Presse;
mit dieser Uberlegung als Map-
gabe hat Burkhardt die paten-
tierten Servoantriebskonzepte
um eine weitere Variante er-
weitert und den Direktantrieb
fur Stanz- und Umformpressen
realisiert: den Servo Ill.

Herzstlick dieser L&sung ist
ein drehmomentstarker Servo-
Torquemotor, der Gber ein Pla-
netengetriebe die Exzenterwel-
le direkt antreibt. Dadurch ent-
fallt eine ganze Reihe mechani-
scher Komponenten, etwa die
Kupplung und das Schwungrad
als Energiespeicher. Das ver-
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einfacht den Gesamtaufbau
der Presse und folglich auch
die Wartung und Ersatzteilhal-
tung deutlich.

Um die hohen Stromspitzen zu
vermeiden, die das Netz belas-
ten, gibt es jetzt ein praktisch
wartungsfreies Kondensator-
paket als Ein-/Rlckspeiseein-
heit, das die Bremsenergie im

generatorischen Betrieb des
Motors zwischenspeichert und
so zu einer deutlichen Redu-
zierung der notigen elektri-
schen Anschlussleistung und
damit der Betriebskosten bei-
tragt. Dank dieses Energie-
puffers muss nicht die maxi-
male (nominelle), sondern le-
diglich die mittlere effektive
Anschlussleistung bereitge-
stellt werden. Mit dieser Lo-
sung ldasst sich der Stopelver-
lauf Gber den gesamten Press-
zyklus hinweg individuell steu-
ern und somit flexibel an
unterschiedliche Anforderun-
gen von Werkzeug und Werk-
stlick anpassen. Selbst standi-
ger Pendelhubbetrieb um den
unteren Totpunkt ist mdglich,
was die Taktzeiten deutlich
verkurzt.

Entscheidender Vorteil des Di-
rektantriebs: Im Prinzip sind
alle diese Mdglichkeiten an ein
und derselben Presse gege-
ben, was auch die Flexibilitat

des Anwenders bei haufigeren
Produktwechseln um ein Viel-
faches steigert. Er kann einmal
optimierte Einstellungen nach
dem Werkzeugumbau quasi
auf Knopfdruck abrufen und
schneller denn je die Produk-
tion aufnehmen. Daraus resul-
tieren letztendlich eine héhere
Produktivitat beziehungsweise
Produktqualitdt sowie ein die
Mechanik schonender Betrieb.

VOLL KOMPATIBEL

Trotz der vielen Innovationen
legt Burkhardt sehr viel Wert
auf Kontinuitat. So sind die
Stanz- und Umformpressen
seit jeher modular aufgebaut
und die verschiedenen An-
triebskonzepte untereinander
austauschbar, sodass auch
dltere Pressen mit dem neuen
Servo-Direktantrieb nachge-
ristet werden kénnen.
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