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Technik/Verfahrenstechnologie:

Metallbearbeitung mit hydraulischen und mechanischen Pressen

MaBnahme:

Ressourceneffiziente 1600 t Servopressenanlage mit Minimalmengenschmierung

Ausgangslage und Zielsetzung

Die voestalpine Automotive Components
Dettingen GmbH beliefert alle namhaften
Automobilhersteller mit einbaufertigen Stanz-
und Umformteilen sowie Baugruppen und
Sicherheits-/Aufprallschutzkomponenten. Von
kleinen Verstarkungsteilen bis hin zu B-Saulen
und Bodenteilen — mit mechanischen und
hydraulischen Pressenlinien erzeugt voestalpine
in Dettingen/Erms Verstarkungsteile und
Baugruppen fur Karosserien und Powertrain-
Anwendungen. Der Fokus liegt dabei auf
kaltumgeformten Strukturteilen und Bau-
gruppen aus Stahl und Aluminium, die dem
automobilen Anspruch nach Uberlegener
Sicherheit und Leichtbau im Fahrzeug gerecht
werden.

Durch die Erweiterung der Produktpalette
wurden neue Prozesse und Anlagen erforder-
lich, die einen hoheren Wirkungsgrad sowie
einen verbesserten Leistungs- und Ausstat-
tungsumfang aufweisen sollten. Dement-
sprechend wurde auch der Bau und Betrieb
einer ressourceneffizienten Pressenanlage im
Werk Dettingen zur Bearbeitung und Um-
formung von Stanzteilen fur den Automotive-
Bereich in Betracht gezogen.

Herausforderung

Nach externen und internen Vorgaben und
Vorstellungen sollte eine Anlage konzipiert
und gebaut werden, die dem Anspruch von
voestalpine an Energie- und Materialeffizienz
gerecht wird. Die Planung und Umsetzung
des Projekts erfolgte mit einem gemeinsamen
Projektteam bestehend aus den Fachabtei-
lungen Anlagenplanung und Energiemanage-
ment der voestalpine Automotive Components
Dettingen GmbH sowie dem Lieferanten der
Presse, der ANDRITZ Kaiser GmbH. Es wurde

(2018): 100 Betriebe fir Ressourceneffizienz, Band 2 ~ Praxisbeispiele und Erfahrungen. Springer-Verlag Berlin Heidelberg.

bei der Anlagenplanung ein Konzept erarbei-
tet, das die gestellten Anforderungen unter
den gegebenen Rahmenbedingungen erfillen
sollte.

Idee

Uber den Stand der Technik hinaus wurde bei
der Entwicklung der Anlage konsequent auf
energie- und materialsparende Komponenten
gesetzt. Aus dem Anforderungskonzept
ergab sich ein Bedarf fiir eine 16.000 kN
Servo-Transferpresse, die aus mehreren
Komponenten modular aufgebaut werden
sollte.

Bei der Planung der Pressenanlage sollte auf
die in den letzten Jahren etablierte Servo-
pressentechnik zurlckgegriffen werden. Diese
Werkzeuginnovation stellt einen Technologie-
sprung dar, da sie den herkébmmlichen me-
chanischen oder hydraulischen Systemen in
puncto Produktivitat, Flexibilitat, Prazision
und Energieeffizienz weit Uberlegen ist.

Umsetzung

Es wurde eine neue Pressenanlage zur Kalt-
bearbeitung von Metall-Bandmaterial errich-
tet, mit der die Bearbeitungsarten Schneiden/
Stanzen, Biegen/Abkanten, Ziehen, Pragen,
Planieren und Einpressen von zugefihrten
Teilen werkzeugabhangig und in der Regel in
kombinierter Form ausgefiihrt werden kon-
nen. Die Anlage besteht aus den Maschinen-
komponenten Bandanlage, Presse, Transfer
und Minimalmengenschmierung. Dabei lauft
das Handling der Blechteile vollautomatisch
entlang einer Prozesslinie ab. Der modulare
Aufbau der Prozesslinie besteht bei der Mate-
rialzufGhrung zur Presse aus Stufenvorschub-
transferanlage sowie Platinenlader mit Doppel-
feeder und Shuttle.
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Automobilindustrie

Pressenraum mit Stanzwerkzeug

Vor dem Pressprozess ist auch eine Band-/
Platinen-Bedlungseinrichtung (Sprihschleuse)
mit Absaugeinrichtung installiert worden.
Aufgabe der Bandbedlungsanlage ist es, das
der Presse zugefiuihrte Blechband gezielt und
genau definiert auf den Bandober- und Band-
unterseiten zu bedlen. Bei herkdmmlichen
Systemen, wie beispielsweise Rollenbanddlern,
ist ein reproduzierbarer und prozesssicherer,
minimaler Auftrag nahezu unmaoglich. Das
neue Spruhsystem ist so gestaltet, dass ein
minimaler, bauteilabhéngiger Olmengen-
auftrag moglich ist und die bei einem kon-
ventionellen Sprihsystem entstehenden
Aerosole vermieden werden. Das Umformal
wird also nur dort aufgebracht, wo es zur
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Umformung gebraucht wird. Aufgrund der
eingesetzten Zweiphasendise kann eine
Aerosolbildung gegentber Nadeldisen mit
Breitstrahltechnik deutlich reduziert werden.
Zusatzlich wird die Spriheinheit weitgehend
gekapselt, so dass, auch ohne etwaige Ab-
sauganlagen, eine dem Stand der Technik ent-
sprechende moglichst geringe Luftbelastung
entsteht.

Die eingesetzte Olmenge kann mit dieser
Technik, je nach Bauteil, um bis zu 20 %
reduziert werden. Ein weiterer Vorteil liegt
darin, dass Ol, das nicht aufgebracht wird,
hinterher auch nicht aufwendig wieder ent-
fernt werden muss. Dadurch werden weitere
Einsparungen bei Folgeprozessen wie dem
Entfetten erzielt.

Zum Transport der Bleche wurde eine Band-
anlage in Langbauform bestehend aus
Walzenvorschubgerat mit héhenverstellbarem
Untergestell samt Einlaufrollenkorb mit
Bandschlaufenbriicke, Richtmaschine mit
Bandschlaufenbricke und Bandeinfuhrhilfe
sowie Haspel und Coilladewagen, jeweils mit
Verfahreinrichtung, installiert. Dabei wurde
anstelle einer Gblichen Schopfschere ein
Restbandtreiber in der Anlage verbaut. Dieser
ist in der Lage, die nutzbare Materialmenge
des eingesetzten Coils zu vergréBern. Bei
einer Bandlange von 1.000 m betragt dieser
Einspareffekt ca. 0,3 %.

SchlieBlich erméglicht die Servopressen-
technik ein energieeffizientes Betreiben der
Presse. Die Energieaufnahme, -speicherung
und -abgabe werden Uber einen Zwischen-
kreis geregelt. Als Energiespeicher werden
rotatorische Speichermedien (Motoren)
eingesetzt. Durch das Energiemanagement
werden die Spannungsspitzen gegentber
dem Stromnetz geglattet. Die Leistungsauf-
nahme aus dem Netz entspricht der von kon-
ventionellen Stanzautomaten. Somit ergibt
sich bei der Servopressenanlage ein Energie-
verbrauch von 0,095 kW/Hub im Vergleich zu
0,25 kW/Hub bei einer vergleichbaren Presse
konventioneller Bauart.

Einsparungen

Servopressen sind im Vergleich zu konventio-
nellen Schwungradpressen energieeffiziente
und ressourcenschonende Produktionsan-
lagen. Das betrifft einerseits den Herstellungs-
prozess beim Anlagenlieferanten und ande-
rerseits die Nutzung beim Betreiber.
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Die Pressenanlage bei voestalpine verfligt
Uber drehzahlgeregelte und rtickspeisefahige
Antriebssysteme, intelligente Stand-by- und
Pausenschaltung und energieeffiziente Bau-
einheiten. Der Wirkungsgrad steigt, da bei
Servopressen keine Link-Drive-Mechanismen,
keine Schwungrader und keine Kupplungen
erforderlich sind und damit die Anzahl der
verlustbehafteten Elemente gegentber kon-
ventionellen Pressen sinkt.

Der Energieverbrauch ldsst sich Uber die pro-
grammierte StoBelkinematik, das der Umfor-
mung zugrundeliegende Kraftprofil und die
Taktrate steuern. Mit der Moglichkeit der
Reduzierung des StéBelhubes auf einen werk-
zeugabhangigen Mindestwert, d. h. mit
einem Ubergang von Vollhub auf Pendelhub,
lassen sich am Beispiel der Pressen-Leistungs-
klasse 16.000 kN teilespezifische Einsparungen
des Energieverbrauchs in Hohe von 18 bis

32 % erreichen. Im realen Betrieb zeigt sich
eine Energieeinsparung bei der Energie pro
Hub von mehr als 15 % gegenUber einer
konventionellen Presse. Jahrlich werden
dadurch rund 450 MWh elektrische Energie
eingespart.

Neben diesen Energieeinsparungen kommt es
durch die begleitenden MaBnahmen bei der
Materialzufihrung und Betlung zu Material-
einsparungen an Stahl und Umformél. SchlieB-
lich wurde durch die Servopressentechnik
trotz verschiedener Materialzufihrungs-
varianten eine sehr kompakte Bauweise und
damit ein minimaler Flachenverbrauch er-
reicht. Im Vergleich zu einer konventionellen
Ausfihrung konnten knapp 30 % der bené-
tigen Anlagenflache eingespart werden.

Lernziel

Die gewonnenen Projektierungsergebnisse
werden als Basis fur weitere Projekte verwen-
det. Aktuell laufen bereits zwei weitere Presse-
nanlagen fir einen Standort von voestalpine
in Cartersville, USA. Die Erfahrungen aus der
Projektrealisierung in Dettingen/Erms flieBen
hier zu 100 % mit ein.

voestalpine

Unternehmen

Die voestalpine Automotive Components
Dettingen GmbH entwickelt und produziert
einbaufertige Stanz- und Umformteile sowie
Baugruppen und Sicherheits-/Aufprallschutz-
komponenten fur die Automobilindustrie.
Entsprechend dem automobilen Anspruch
nach Uberlegener Sicherheit und Leichtbau im
Fahrzeugbereich werden kaltumgeformte
Strukturteile und Baugruppen aus Stahl und
Aluminium entwickelt und angefertigt. Das
Produktportfolio reicht von Olwannen, Seiten-
schutzkomponenten, Getriebeteilen bis hin zu
einbaufertigen Schweigruppen. Von der
Entwicklung bis hin zur GroBserienfertigung
und Qualitatssicherung bekommen die
Kunden von voestalpine alles aus einer Hand.

Das Werksgelénde der voestalpine im schénen Ermstal

voestalpine Automotive Components
Dettingen GmbH

DaimlerstraB3e 29

D-72581 Dettingen an der Erms
www.voestalpine.com/ac

Joachim Schillinger
Joachim.Schillinger@voestalpine.com

ONE STEP AHEAD.
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Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde von der Allianz fir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fuhrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wairttemberg und der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium far
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wirttemberg, der Landesverband der Baden-
Wirttembergischen Industrie e.V. (LVI), der Baden-Wirttembergische Industrie- und
Handelskammertag e. V. (BWIHK), der Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI),
Landesverband Baden-Wurttemberg, der Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer
Baden-Wirttemberg (VDMA) und der Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie
(ZVEl), Landesstelle Baden-Wirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim und der Landesagentur Umwelttechnik BW durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig gepruft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahilt.

Die Initiative zeigt auf, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie unterstitzt die bisherigen Aktivitaten zur
Ressourceneffizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen und bringt sie auf
die operative Handlungsebene. Damit werden weitere Unternehmen zum Mitmachen
motiviert.

Die 100 Exzellenzbeispiele entfalten Uber Baden-Wuirttemberg hinaus Strahlkraft und
unterstreichen die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, ¢ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorzuheben
und darzustellen.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.pure-bw.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt,
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

Dr.-Ing. Hannes Spieth,
E-Mail: hannes.spieth@umwelttechnik-bw.de

Die Seiten sind ein Auszug aus dem Buch
Mario Schmidt, Hannes Spieth, Christian Haubach, Marlene Prei3, Joa Bauer: 100 Betriebe fiir
Ressourceneffizienz, Band 2 — Praxisbeispiele und Erfahrungen. Verlag Springer Spektrum 2018.

www.springer.com/de/book/9783662567111

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FZK L75 17001 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.
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