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© Synchropress

Eine fir (fast) alles: Die synchropress-Technologie erméglicht es Anwendern, eine Anlage als Entwicklungs-, Tryout- und Produktionspresse einzusetzen.

ie Anforderungen an
zu fertigende Produkte
mit Blick auf Kosten,
Maf3haltigkeit, Ober-
flichengiite, ~ Fertigungsgeschwin-
digkeit und Abfallminimierung stei-
gen«, beobachtet Johannes Hiils-
Gesell-
schafter der Synchropress GmbH aus
Hovelhof (bei Paderborn). »Beson-
ders der hohe Kostendruck und stei-

horst, geschiftsfithrender

gende Taktraten erfordern die Zu-
sammenfassung und Integration von
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(fast)

entstand eine »eierlegende Wollmilchsau 4.0« Die Synchropress-Technologie ersetzt nicht nur
drei typische Anlagenkonzepte, sondern ermoglicht dank PC-Steuerung auch Echtzeit-Prozessiiberwachung.

Fertigungsteilprozessen zu einem Ge-
samtprozess.« Die Folgen sind enorm:
So steigt die Komplexitit der Inbe-
triebnahme des Werkzeuges und der
Presse, weil der Anwender die Aus-
wirkung von geinderten Parametern
etwa bei Hybrid- oder Montageferti-
gung auf andere Prozessschritte
nicht mehr so leicht wie frither ab-
schitzen kann. »Aufgrund dieser
Komplexitdt lassen sich Werkzeuge
und Umformprozesse nicht mehr in
altbewéhrter Form nach dem Prin-

zip >Trial and Error< in Betrieb neh-
men, weil so deutliche zeitliche Ver-
zogerungen und Mehrkosten ent-
stiinden«, klagt Hulshorst. »Je viel-
schichtiger der Fertigungsprozess
ausfillt, desto sinnvoller ist daher ei-
ne schrittweise erfolgende Inbetrieb-
nahme der einzelnen Operationen
und Funktionen eines Werkzeuges.«

Hier bietet sich eine spezielle Ver-
suchspresse fiir die Inbetriebnahme
an. Die sogenannte Tryout-Presse
amortisiert sich laut Hiilshorst rasch,

wenn sie sich vielseitig auch als Ent-
wicklungs- und Produktionspresse
(Serienbetrieb) einsetzen lasst. Fiir sie
spricht aber auch die Moglichkeit zur
Erprobung neuer Verfahren wie Hyb-
rid- oder Compositefertigung. Sie er-
fordern es, Prozessparameter (wie
Kraft, Geschwindigkeit, Verweildau-
er, Nachdriicken) auf Basis standar-
disierter Proben zu ermitteln und zu
optimieren. »Erst die Kenntnis die-
ser Parameter und der unterschiedli-
chen Einflussfaktoren erlauben die



Bestimmung eines verldsslichen und
sicheren Fertigungsverfahrens, sagt
der Geschiftsfiithrer. »Der Anwender
kann mit Hilfe dieser Erkenntnisse
Werkzeuge und Fertigungsprozesse
erarbeiten und an der Versuchspres-
se validieren.«

Die Verwendung einer Tryout-Anla-
ge als Entwicklungspresse sei insbe-
sondere fiir Unternehmen sinnvoll,
die in Sachen Innovation die Nase
vorn haben wollen. »Der direkte wirt-
schaftliche Nutzen einer Entwick-
lungspresse ist jedoch schwierig zu
beziffern, da der Anwender hier zu-
néchst einmal technische Erkennt-
nisse gewinnen muss, die sich bei der
Entwicklung spéter umsetzen las-
sen«, so Johannes Hiilshorsts Erfah-
rung. »Im Gegensatz dazu ldsst sich
der wirtschaftliche Nutzen beim Be-
treiben der Tryout-Anlage als Produk-
tionspresse sehr genau bestimmen.«
Betriebsstunden, Fertigungsdauer und
-kosten pro Teil weisen die Wirt-
schaftlichkeit der Presse exakt nach.
Die technischen Anforderungen an
eine Versuchs- und eine Entwick-
lungspresse sind nahezu gleich: Bei-
de sollten hohe Variabilitat und Fein-
fithligkeit beim Regeln von Parame-
tern (wie Krifte, Geschwindigkeiten,
Verweildauern, Be- und Entlastungs-
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Geschéaftsfuhrender Gesellschafter von Synchropress

zyklen oder Kraftiiberwachung) aus-
zeichnen. Beide miissen auflerdem ei-
ne Uberwachung und Aufzeichnung
wichtiger Parameter und Systemva-
riablen erlauben. Die Anforderungen
an Pressentischgrofle, Verfahrwege
und Presskrifte fallen dagegen bei
einer Entwicklungspresse tiblicher-
weise geringer als bei einer Versuchs-
presse aus. Dennoch: »Unser Produkt
zeichnet sich dadurch aus, dass durch
die enorme Kippstabilitit iiberdimen-
sionale Tischlingen realisiert werden
kénnen.«

Die zwei wichtigsten Kennwerte einer
Produktionspresse sind Presskraft und
Hubfrequenz. Der Produktionspro-
zess und die sogenannte D-Pflicht er-
fordern auch hier eine Uberwachung
und Aufzeichnung wichtiger Parame-
ter und Systemvariablen sowie einer
direkten Zuordnung dieser Kennwer-
te zu den gefertigten Teilen.

»Die Synchropress-Technologie bie-
tet die Moglichkeit, die Anforderun-
gen aller drei Anwendungsfille mit
einer Presse abzudecken«, sagt der
Geschiftsfithrer. »Das Wirkprinzip
beruht auf dem ziehenden Prinzip,
bei dem der Stof3el von vier Spindel-
muttern nach unten gezogen wird.
Durch diese Funktionsweise entsteht
eine duflerst kompakte Bauweise, bei

steht seit nahezu 20 Jahren fur profunde Erfah-
rung in der Entwicklung und Konstruktion von servomotorisch
angetriebenen Spindelpressen. Die branchenweit einzigartige
Synchropress-Technologie bietet die Kombination aus Kraft, Pra-
zision und Langlebigkeit. Die maBgeschneiderten Pressen finden
ihre Anwendung in diversen Industrieumgebungen und sind indi-
viduell an spezifische Fertigungsbedingungen adaptierbar. Das
Komplettangebot aus individueller Entwicklungsleistung, hausin-
terner Konstruktion und zuverlassigen Service- und Wartungs-
dienstleistungen garantiert den Kunden zukunftssichere Techno-
logie, zuverlassige Betreuung und hohe Verfugbarkeit - und das,
so verspricht Synchropress, zu jeder Zeit.
___________________________________________________________________________________|

der insbesondere die geringe Ma-
schinenhohe auffallt.«

Weil alle Spindeln bis zur Hochstlast
immer mit der gleichen Anzahl an
Umdrehungen arbeiten, ist diese Pres-
se laut Hersteller sehr unempfindlich
gegen auflermittige Belastungen. Das
komme vor allem komplexen Ferti-
gungsprozessen entgegen, bei denen
weit aufSermittig positionierte Werk-
zeugmodule eingesetzt werden sollen.
Die Kraft wirkt iiber den gesamten
Pressenhub, sie lasst sich iiber einen
beliebig langen Weg aufbringen.
Eine Synchropress-Anlage arbeitet
kraftiiberwacht: Die Prozesskrifte las-
sen sich daher begrenzt und kontinu-
ierlich aufzeichnen. Hiilshorst: »Die-
se Informationen stehen bei Entwick-
lung oder Versuch direkt zur Verfi-
gung. In der Produktion lassen sie sich
an tibergeordnete Systeme zur Uber-
wachung oder Dokumentation wei-
terleiten.«

Die Stof3elwege sind frei program-
mierbar: Die Geschwindigkeitsprofi-
le lassen sich an die unterschiedlich-
sten Fertigungsverfahren anpassen,
weil die Stofel an einer bestimmten
Position unter Aufrechterhaltung ei-
ner spezifischen Kraft verweilen kon-
nen. So kann der Anwender bei-
spielsweise wie beim Spritzgiefien Hal-
tezeiten unter Kraft oder Halteposi-
tionen und -zeiten etwa fiir Montage-
prozesse eingeben.

Zusitzliche Maoglichkeiten bietet die
Servoachse fiir den Vorschub, die in
Abhingigkeit der Stoflelbewegung
betrieben werden kann. Ein (nicht
nur aus wirtschaftlicher Sicht) inter-
essantes Anwendungsszenario nennt
Hiilshorst: »Eine Synchropress ldsst
sich tagsiiber als Entwicklungs- oder
Versuchspresse und nachts als Pro-
duktionspresse einsetzen.«
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Fachjournalist aus Gelsenkirchen



