
kostbaren Platz, denn die neue 
Kompaktpresse baut rund ein 
Fünftel kleiner.« Ein wesentli-
cher Schlüssel zu diesen Fort-
schritten ist das neue, digital 
synchronisierte Transfersy-
stem, das die Zahl der benötig-
ten Komponenten deutlich 
reduziert. Die frei programmier-
baren Transportsysteme kom-
men mit der Hälfte der bislang 
gebrauchten Saugerbalken 
aus. Bisher notwendige  Über-
gabestationen, Shuttles und 

Hexapoden und die mecha-
nischen Synchronisations-
elemente entfallen ersatzlos.

ZU R M OTIO N CO NTRO L 

»Die Stationen waren in den 
neunziger Jahren mechanisch 
gekoppelt, und der gesamte 
Teiletransport mußte nach 
dem Teil ausgerichtet werden, 
das für den Transfer am un-
günstigsten war«, erklärt Rolf 
Wittlinger, bei Schuler für die 

_ Die ersten Anlagen bei Ford 
in Saarlouis und Opel in Ant-
werpen haben die Erwartungen 
an das neue Konzept voll 
erfüllt. Nachfolgeaufträge aus 
Amerika liegen vor. »Wir errei-
chen mit der neuen Pressenge-
neration eine rund 15 bis 20 
Prozent höhere Produktivität«, 
hebt Burkhard Schumann, 
Abteilungsleiter Elektrokon-
struktion Großpressen bei 
Schuler hervor. »Außerdem 
sparen wir auch noch deutlich 

K AROSSERIETEILE SCH N ELLER ,  PRÄ ZISER U N D AU F WENIG ER PL ATZ ZU PRO DUZIEREN ,  DAFÜ R STEHT 

D IE  CO M PAC T CROSSBAR-TRANSFERPRE SSE VO N SCH U LER .  FÜ R D IE  Ü BERGABE D ER WERKSTÜCKE 

ZWISCH EN D EN PRE SSENSTU FEN SETZTEN D IE  PRE SSEN BAU ER ERSTMAL S AU F EIN D IG ITAL SYN CH RO -

NIS IERTE S TRANSFERSYSTEM MIT RE XROTH M OTIO N CO NTRO L STEU ERU N G EN U N D SERVOANTRIEBEN .  

Was macht Pressen produktiv?

Implementierung des neuen 
Tranfersystems zuständig, die 
Nachteile des konventionellen 
Konzepts. »Wir haben also  
ein intelligentes Transfermodul 
entwickelt, das die Teile frei 
programmierbar in sechs Rich-
tungen orientiert und sich de-
zentral mit den anderen Trans-
portmodulen synchronisiert«, 
faßt Elektrokonstrukteur Rolf 
Wittlinger zusammen. Dabei 
suchte Schuler nach einer offe-
nen Steuerung mit leistungsfä-

60    0 5. 20 0 5   w w w. b b r.d e

T H E M E N  S T E U E R N / R E G E L N

frankauf
Hervorheben

frankauf
Hervorheben



Schuler dadurch die Projekt-
laufzeit bis zum Start der Pro-
duktion um 25 Prozent sen-
ken. 

EIN FACH U M RÜSTEN

Die intelligenten Transportmo-
dule gestatten die individuelle 
Anpassung von Pressenge-
schwindigkeit und Transferbe-
wegung, so daß auch Teile mit 
schwieriger Form und geneig-
ter Bearbeitungslage im Werk-
zeug im Dauerbetrieb erzeugt 
werden können. Diese er- 
höhte Flexibilität gegenüber 
herkömmlichen Saugerpressen 
eröffnet dem Anwender die  
Fertigung eines wesentlich 
breiteren Teilespektrums. »Für 
Produktionswechsel greift der 
Kunde auf unsere in der Steue-
rung hinterlegten Bibliotheken 
zurück und paßt das Transport-
system per Software an die 
neuen Teile und Werkzeuge 
an«, erläutert Rolf Wittlinger. 
Auch bei der regulären Pro-
duktion spart der Anwender 
Zeit und erzielt über das ge- 
samte Teilespektrum hinweg 
eine Steigerung der Ausbrin-
gung von 15 bis 20 Prozent. 

H O CH DYNAMISCH

Als Steuerungs- und Antriebs-
system setzt Schuler die  
Rexroth »VisualMotion« mit 
hochdynamischen »DIAX04«-
Servoantrieben ein. Rexroth 
hat als Branchenspezialist die 
leistungsfähige Motion Control 
mit SPS speziell für die 

higer Motion Control, in die das 
Know-how des Unternehmens 
einfach implementiert werden 
konnte und entschied sich für 
die Systemlösung »VisualMo-
tion« von Rexroth. Jedes  
Transportmodul übernimmt 
alle erforderlichen Dreh- und 
Schwenkbewegungen zwischen 
zwei Umformstationen. Der 
Crossbar aus Kohlefaser lagert 
in zwei Haupthebel, die über 
sehr steife Linearachsen von 
hochdynamischen AC-Servo-
antrieben bewegt werden, und 
kann sich frei im Raum bewe-
gen. Dadurch entsteht ein bis-
her nicht erreichter schwin-
gungsarmer, zuverlässiger Tei-
letransport — auch bei hohen 
Hubzahlen. 
Zusätzliche Antriebe für das 
Querverschieben von Preßtei-
len, das Spreizen von Doppel-
teilen und weitere Zusatzfunk-
tionen sind im System inte-
griert. Insgesamt übernehmen 
acht intelligente »DIAX04«-
Servoantriebe alle Bewegun-
gen des Moduls. »Vor allem 
stehen jetzt zwischen allen 
Pressenstufen in Hard- und 
Software identische Transfer-
module; lediglich die Kopfstati-
on hat zusätzliche Funktionali-
täten«, betont Rolf Wittlinger. 
Damit kann Schuler bei der 
neuen Pressengeneration alle 
Vorteile einer modularen Anla-
ge nutzen und vereinfacht die 
Konstruktion, die Inbetrieb-
nahme, die Umprogrammie-
rung sowie die Ersatzeilhal-
tung. Schon beim ersten Pro-
jekt bei Ford Saarlouis konnte 

2 3

1 _ Schuler-Crossbar im Werkzeugeingriff.  2_ Modularer Transfer.

3 _ »...15 bis 20 % höhere Produktivität«, so Burkhard Schumann, 

Abteilungsleiter Elektrokonstruktion Großpressen bei Schuler.
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tion DAQ gibt die Kopf-Trans-
ferstation eine reale Leitachse 
vor, der die anderen Transfer-
stationen folgen. 

PRO G RAM MIERU N G . . .

Die Programmierung der ein-
zelnen Steuerungen erfolgt 
wahlweise grafisch oder über 
Text. Das grafische Program-
mieren mit definierten »Icons« 
verkürzt die Einarbeitungszeit, 
beschleunigt die Programm-
entwicklung und macht den 
Produktionsablauf auch lang-
fristig transparent. Die online 
veränderbaren Schaltnocken 
und die hochauflösenden,  
elektronischen Kurvenschei-
ben garantieren eine hohe  
Bewegungstreue. Die integrier-
te Oszilloskopfunktion zeigt 
Parameter, Variablen und 
Register an und unterstützt so 
bei der Systemoptimierung. 
Jede Steuerung hat bei der 

Pressenautomatisierung opti-
miert. Sie synchronisiert bis zu 
32 Servoantriebe pro Steue-
rung hochpräzise über elek-
tronische Kurvenscheiben. Als 
A n t r i e b s k o m m u n i k a t i o n 
kommt bei dieser Systemlö-
sung die weltweit einzige ge-
normte Antriebsschnittstelle, 
»Sercos interface«, zum Ein-
satz. Als streng deterministi-
sches System garantiert sie die 
notwendige Echtzeitfähigkeit. 
Sercos-Lichtwellenleiter sind 
auch bei langen Übertragungs-
strecken, bei der Pressenauto-
matisierung durchaus üblich, 
vollkommen unempfindlich 
gegenüber elektromagneti-
schen Störimpulsen.
Gerade die Möglichkeit der 
»VisualMotion«, die Synchroni-
sation auf bis zu 32 Steuerun-
gen über eine echtzeitfähige 
Querkommunikation auszu-
dehnen, war für Schuler essen-
tiell. Über die Querkommunika-

Schuler-Lösung ihre individu-
elle IP- Adresse und ist Ether-
netkommunikationsfähig. Da-
mit eröffnet die VisualMotion 
alle Optionen der Ferndiagnose 
und -wartung, die Schuler sei-
nen Kunden bietet. Erst die  
Offenheit der VisualMotion  
ermöglicht es Schuler, die 
Potentiale der Modularisierung 
weltweit auszuschöpfen: Die 
Transfersysteme können so-
wohl über »Profibus« als auch 
über »DeviceNet« mit der 
übergeordneten Pressensteu-
erung kommunizieren. »Wir 
mußten lediglich ein paar Kom-
munikationsparameter ändern, 
um die Wunschsteuerung eines 
amerikanischen Kunden zu im-
plementieren«, hebt Burkhard 
Schumann diesen wesentlichen 
Vorteil hervor.

H O H E S ICH ERH EIT

Die intelligenten Servoantriebe 
DIAX 04 mit absoluter Positi-
onserfassung erkennen auto-
matisch alle aktuellen Achs-
positionen. Dies ermöglicht 
jederzeit Maschinenneustarts 
ohne erneutes Referenzie- 
ren und Synchronisieren. Die  
permanente Antriebsüberwa-
chung sorgt für ein Höchst- 
maß an Betriebssicherheit und 
Maschinenverfügbarkeit. Fein-
interpolation und antriebsin-
terne schleppfehlerfreie Lage-
regelung mit einer Zykluszeit 
von 250 µs erlauben hohe  
Konturgenauigkeiten bei hohen 
Bahngeschwindigkeiten. Die  
»DIAX 04«-Baureihe deckt mit 
platzsparender Antriebselek-

tronik das Leistungsspektrum 
bis 75 kW ab.
»Sicherheit ist ein Kernthema 
bei Schuler Pressen«, bekräf-
tigt Burkhard Schumann. »So-
wohl die Sicherheit für Bedie-
ner als auch die Sicherheit vor 
Fehlbeladungen, die Werkstük-
ke oder gar Werkzeuge beschä-
digen könnten.« Redundante 
Pressen- und Motorgeber ge- 
hören genauso zum Sicher-
heitskonzept wie redundante 
Kommunikationssysteme. Dar-
über hinaus nutzt Schuler beim 
Hauptantrieb, einem Rexroth 
Frequenzumrichter mit 650 
kW, die kinetische Energie  
der Pressen-Schwungmasse, 
um auch bei Netzausfall ein 
sicheres Herunterfahren der 
gesamten Anlage zu garantie-
ren. Fällt der Strom mitten in  
der Produktion aus, versorgt 
der Hauptantrieb die Antriebe,  
über eine Zwischenkreisspei-
sung die Transferstationen, so 
lange mit Energie, bis der 
Transfer in eine sichere Positi-
on gefahren ist. Damit werden 
mechanische Schäden durch 
ein Kollidieren der Presse mit 
dem Transfersystem ausge-
schlossen und ein sofortiges 
Wiederanfahren der Anlage 
ermöglicht. Die Zwischenkreis-
energie reicht aus, um neben 
den Servoantrieben auch wei-
tere Verbraucher wie Steue-
rung und Bediengeräte mit 
Strom für ein geordnetes Her-
unterfahren zu versorgen.
Alle aktiven Steuer- und Regel-
vorgänge zur Erzielung der 
Ziehfunktionen finden inner-
halb der Zylindermodule statt. 
Durch dieses kompakte, extrem 
steife Hydrauliksystem werden 
Schwingungsprobleme vermie-
den und ein hochdynamisches 
Regelverhalten erzielt. Das 
Steuer- und Regelungskonzept 
basiert auf der Hydraulik-
Mehrachsensteuerung »MX4« 
von Rexroth. Um in der Engi-
neeringphase die technischen 
Vorgaben der Zieheinheiten zu 
überprüfen, nutzte Schuler die 
Simulationsdienstleistungen 
von Rexroth. _

ANDREAS WENG

4 _ Schema eines Schuler Compact Crossbar Transferpressen-

Systems bei Ford in Saarlouis.  5 _ Eine der ersten Schuler Compact 

Crossbar Transferpressen-Systeme ging an Opel in Antwerpen.
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