MECHATRONIK

ERFORDERT DAS
NAHT- UND REIBUNGSLOSE ZUSAMMENSPIEL DER GESAMTEN WERKZEUG-
KINEMATIK IN PRAZISION UND GESCHWINDIGKEIT. DIE INTEGRATION VON
EXAKT GESTEUERTEN SERVOMOTOREN ERSCHLIESST VIELE BISLANG
UNGENUTZTE POTENZIALE IN DER WERKZEUGGESTALTUNG UND DEREN

WIRTSCHAFTLICHKEIT.

SERVOMOTOREN}IM
STANZWERKZEUGBAU
i

In der ganzen Bandbreite
der Stanzfertigung erfordert
der knallharte Wettbewerb das
Denken in durchgangigen Sys-
temldsungen. Unterschiedliche
Technologien mussen in best-
moglicher Weise ineinander
verzahnt werden. Dabei er-
weist sich die Mechatronik in
zunehmender Weise als mo-
derne Schlusseltechnologie, in
welcher die Sensorik, Aktorik,
Signalverarbeitung und Steue-
rungstechnik reibungslos mit-
einander verknupft werden.
Die sichere Handhabung kom-
plexer Anforderungen in der
Stanzfertigung und deren kos-
tenreduzierende Systemldsun-
gen bedingen einen ausge-
pragten Teamgeist kompeten-

1_ Wirtschaftlicher ]
durch prazis gesteuerte
Bewegungen mittels
Servomotoren im
Stanzwerkzeug.

2 und 3 _ Besser durch
>SAS<: In der optimierten
Version (3) hat die rote
Kurve bereits bei 160°
die Endlage ohne Positi-
onsabweichung erreicht.
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ter Mitarbeiter mit dem Mut zu
neuen Ld&sungsansatzen. In
einem effektiv gestalteten Zu-
sammenspiel kénnen die Pro-
bleme erkannt, definiert und
geldst werden. Das Ganze mit
einem nachhaltigen Erfolgs-
faktor durch die kontinuier-
liche Verbesserung mit vielen
kleinen Schritten.

KOMPETENTE PARTNER

Die Vester Elektronik GmbH -
aus Straubenhardt nahe Pforz-
heim — bietet zusammen mit
ihrem Schweizer Partner, der
Heinz Siegfried AG aus Aar-
berg, nicht nur ein breites
Portfolio von Hard- und Soft-
ware fir den Stanzbetrieb und

Stanzwerkzeugbauer an, son-
dern sieht sich auch als kom-
petenter Partner zur LOsung
komplexer Aufgaben. Das Un-
ternehmen verfligt Uber ein
sehr umfangreiches Know-how
und eine grofe Erfahrung in
der Stanz- und Umformtechnik
von Kleinteilen.

Die Integration von Servomo-
toren in die Stanzwerkzeuge,
um Dreh- und Linearbewe-
gungen auszufihren, ist im
Grunde genommen nicht neu.
Heute aber gibt es erheblich
erweiterte technologische
Maoglichkeiten, um die Vorteile
von sehr kompakten, leistungs-
starken und duPerst prazis
steuerbaren Servomotoren im
Stanzwerkzeug auszunutzen.
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Und das in seiner ganzen quali-
tativen und wirtschaftlichen
Bandbreite. Die Fachleute aus
Straubenhardt und Aarberg
liefern fur die Integration von
Servomotoren leistungsstarke
Systemtechnik und umfang-
reichen Erfahrungsschatz fir
Ldsungen aus einem Guss und
beweisen anhand folgender
Praxisbeispiele, welch grofes
Potenzial in diesem Anwen-
dungsbereich von Servomo-
toren im Werkzeugbau liegt.

MINIMALENGINEERING

Bei einem bekannten Schwei-
zer Stanzbetrieb ging es dar-
um, die Produktion eines neu-
en Teiles flissiger und kom-
pakter zu gestalten. Deshalb
entschloss man sich in das
Werkzeug einen Drehteller zu
integrieren, der das Teil bei ei-
ner Produktionsgeschwindig-
keit von 100 Hub/Minute syn-
chron zur Presse jeweils in
90°-Schritten weiterdreht. An-
getrieben wird der Drehteller
durch einen Servomotor, Win-
kelgetriebe und Zahnriemen.
Bei der Optimierung dieser
Drehtellerbewegung wurde ei-
ne Soll-/Ist-Abweichung fest-
gestellt.

Die feine Auswertefahigkeit
der SAS-Steuerung war dabei
im wahrsten Sinne Gold wert,
weil man in diesem Fall eindeu-
tig feststellten konnte, dass die
Schleppfehler nicht vom Motor
oder der Treibersoftware kom-
men konnten. Sie erwiesen
sich als mechanisches Problem
einer Unwucht des zu dre-
henden Teiles.

Die Bewegungsoptimierung
konnte ohne unndétige Zeitver-
z6gerung schnell und sicher
durchgefiihrt werden. Da der
integrierte Drehteller platzspa-
render ist, als wenn die einzel-
nen Fertigungsschritte hinter-
einander erfolgen, konnte das
Werkzeug kiirzer gestaltet
werden. Die kompaktere
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MECHATRO

Bauweise des gesamten Werk-
zeuges ermdglicht den Einsatz
auf einer Presse mit kiirzerem
Tisch und letztendlich mit
glnstigeren Produktionskos-
ten. Die klrzere Werkzeugge-
staltung ermdglicht es aber
auch dem Personal, die Pres-
senumristung schneller und
einfacher durchzufihren.

FERTIGMONTAGE

In einer anderen Aufgabe ging
es darum, Montageaufgaben
an einem Messingteil so durch-
zuflihren, dass ein fertig fal-
lendes Teil entsteht. Die Nieten
missen zugefihrt und die
Komponenten mit dem Mes-
singteil vernietet werden. Die
Ldsung besteht in einem Werk-
zeug mit integriertem Drehtel-
ler, der in acht Schritten das
Messingteil  insgesamt um
360° dreht. Die Alternative be-
stinde in einer Fertigung mit
nachfolgenden Arbeitsschrit-
ten. Mit einem Servomotor
konnte man die Drehbewegung
des Werkzeugtellers sehr ge-
nau geregelt und mit absolut
reproduzierbaren Ergebnissen
durchfihren. Diese Antriebslo-
sung und Werkzeuggestaltung
erwies sich gegeniber ande-
ren Antrieben, wie etwa me-
chanisch oder pneumatisch/
hydraulischen, deutlich tberle-
gen. Auf einer kleinen Flache
konnten so die Montageopera-
tionen in ein Folgeverbund-
werkzeug integriert werden.
Durch das im Know-how fix und
fertig geschnirte Paket von
Motor, Sensorik, SAS-Steue-
rung und Programmiersoft-
ware konnte der Stanzkunde
die Aufgabe zlgig und kom-
plett hausintern abwickeln.

INTERNER TRANSFER

In einer weiteren Anwendung
von Servomotortechnik im
Werkzeugbau, die bereits 2002
realisiert wurde, geht es um
die Fertigung von Lampentei-
len. In der klassischen Vorge-
hensweise ware es ein Folge-
verbundwerkzeug, bei dem das
Teil bis zum Ausstanzen im Me-
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4 _Montageoperationen integriert im Folgeverbundwerkzeug auf
kleinster Flache. 5 _ Einfache Aufgabenbewaltigung durch ein
Paket von Motor, Sensorik, SAS-Steuerung und Programmiersoft-
ware. 6 _Die ineinander verzahnte mechatronische Systemtech-
nik aus einem Guss erweist sich als Schlissel effizienter Werk-

zeugtechnik und letztendlich wirtschaftlicherer Fertigung. (Bilder:
Oskar Ruegg AG/Heinz Siegfried AG)

tallstreifen verbleibt. Die Lo-
sung der Aufgabe erfolgte
durch eininternes Transfersys-
tem, bei dem das Teil einzeln in
Langsrichtung innerhalb des
Werkzeuges von Station zu
Station mittels Greifer trans-
portiert wird. Durch diese Fer-
tigungslésung konnten die
Kosten fir ein aufwendiges ex-
ternes Transfersystem einge-
spart werden. Der interne

Transfer mit per Servomotor
sehr prazise gesteuerten Vor-
schubschritten erwies sich als
sicherer, und alles ist in einer
einzigen Steuerung integriert,
anstatt einer Verteilung auf
mehrere Systeme.

GRENZERFAHRUNGEN

Dass man sich mit Servomo-
toren im Stanzwerkzeug auch

in Grenzbereiche vorwagen
kann und dennoch eine sichere
Arbeitsweise erzielt, zeigt das
folgende Beispiel. Ein zu bear-
beitendes Bauteil mit einer
Masse von 20 kg musste inner-
halb von nur 100 Millisekunden
um 180° gedreht werden. Die-
se Aufgabe war weder mecha-
nisch noch pneumatisch/hy-
draulisch I6sbar. Mit einem
starken Servomotor und der
prazisen Optimierung in der
Steuerung von Beschleuni-
gungs- und Bremsrampen wur-
de auch diese Bewegungsauf-
gabe mit extremer Zuverlds-
sigkeit geldst. Ein Lésungsan-

satz, der beispielsweise im
Stanzpaketieren eine hohe
Prozesssicherheit und Leis-

tungsausbringung erschliept.
EIN SYSTEM FUR ALLES

Im Uberwachungs- und Steue-
rungssystem SAS (Siegfried-
Advanced-System) des Schwei-
zer Partnerunternehmens, der
Heinz Siegfried AG, kdnnen al-
le am Stanzprozess beteiligten
Systeme integriert werden,
einschlieflich der Steuerung
nahezu beliebig vieler Servo-
motoren. Das vereinfacht das
gesamte Engineering, macht
die Uberwachung, Program-
mierung und Parametrierung
einfach und bildet eine komfor-
table Basis fur die sichere
Arbeitsweise der gesamten
Stanzanlage.

Das SAS-Systemkonzept in mo-
dularer Architektur kann samt-
liche Ablaufe der Presse und
deren periphere Systeme in
Echtzeit steuern, Gberwachen,
erfassen und bis einschlieflich
BDE und Internet vernetzen.
Das gilt sowohl fur den Einsatz
an neuen Pressen als auch fir
die Aufristung bestehender
Anlagen. Herausragende Merk-
male sind die einfache, selbst-
erklarendeBedieneroberflache
mit Ubersichtlicher, anschau-
licher Visualisierung sowie die
anspruchslose parametrische
Programmierung. Das PC-ba-
sierte System nutzt fast unbe-
grenzte Speicher- und Vernet-
zungsmoglichkeiten.



Ein breites Angebot von Soft-
waremodulen  gewadhrleistet
den jederzeitigen Ausbau fir
weitere  Aufgaben. Wurden
zum Beispiel vorher fir die
Werkzeuglberwachung und
Vorschubsysteme unterschied-
licher Gerdte mit jeweils ver-
schiedenen Bedieneroberfla-
chen und Schnittstellen einge-
setzt, kann die Bedienung aller
Komponenten mit nur einem
Steuerungssystem  erfolgen.
Mit Erweiterungsmaoglichkeiten
von anwendungsspezifischen
Softwaremodulen, wie etwa
das im SAS integrierte Soft-
waremodul  Motorsteuerung
und das darin enthaltene Tool
»AutoSpeed¢, mit dem man die
Dreh- und Linearbewegungen
mittels Servomotor automa-
tisch in seinen Beschleuni-
gungsrampen an die jeweiligen
Hubzahlen anpassen kann,
wird der Prozess auch bei un-
terschiedlichen Fertigungsge-
schwindigkeiten in optimaler

Weise gesteuert. Es wird nur
so schnell beschleunigt und
gebremst, wie es die momen-
tane Situation erfordert. Gera-
de bei groperen Massen ist die
Bewegungsoptimierung  von
groper Bedeutung. Durch Au-
toSpeed kann die Bewegung
innerhalb der zur Verfligung
stehenden Zykluszeit automa-
tisiert durch eine zusatzliche
Sicherheitsbandbreite opti-
miert werden. Das ermdglicht
Bewegungen mit geringstmdg-
lichen Erschitterungen sowie
Minimierung des Materialver-
schleipes.

Die Motorenhersteller liefern
neben der Treibersoftware
auch Tools, mit denen man
Hunderte von Parametern ver-
andern bzw. einstellen kann. In
der SAS-Steuerung ist die Trei-
bersoftware aber so integriert,
dass nur das fir den Anwender
angezeigt wird, was wirklich
relevant ist. Unterschiedliche
Servomotor-Produktfamilien

konnen in das SAS-System in-
tegriert werden. Das verein-
facht die ganze Entwicklung
von Systemlésungen, bietet
mehr Flexibilitat und das Engi-
neering kann minimiert wer-
den. Ahnlich komfortabel ar-
beitet das »>Paketiermodulg,
das die Motoren mit den ent-
sprechenden Verknipfungen
zur Erstellung von einfachen
bis sehr komplexen Stanzpa-
keten prazise ansteuern kann
und reproduzierbare Drehbe-
wegungen mit einer Genauig-
keit von 1/100° ermdglicht.

WENIGER KOMPLEX

Umso komplizierter ein Werk-
zeug aufgebaut wird, desto
grofer wird der gesamte Auf-
wand in Entwicklung, Herstel-
lung und Wartung. Jeder L&-
sungsansatz, der hier Verein-
fachungen erschliefft, kann
nachhaltige Auswirkungen auf
flissigere, schnellere und qua-
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litatssteigernde Prozesse er-
zielen. Kiirzere Amortisations-
zeiten von Werkzeugen aber
ergeben auch mehr Flexibilitat
in der Preisgestaltung.

Dies ist gerade im Stanzbe-
reich mit seiner weitverbrei-
teten Mischkalkulation von
grof3er Bedeutung.

KAMILLO WEISS
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