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Die PK 6000 von BRANKAMP ist ein Prozessiiberwachungs- und Doku-
mentationssystem. Es hilft, Presse und Werkzeug vor Uberlast zu schiit-
zen und erlaubt eine hubsynchrone - also online - Beobachtung des
Prozessgeschehens. Die umfassende Dokumentation der Maschinen-
belastung, der aufgetretenen Prozessstorungen und der gemessenen
Prozessstabilitat kann dann zur Offline-Analyse und Optimierung der
Produktion genutzt werden.

Vollautomatische, horizontale

Mehrstufenpressen von Hatebur

sind Schmiedeanlagen, die in

mehreren Umformstufen selbst

schwierige Formen aus schwer

umformbaren Materialien her-

stellen. Sie werden dank ihrer

Leistungsfahigkeit zur Produk-

tion von

® Brems-, Kupplungs- und
Lenkungsteilen,

® Getrieberadrohlingen,

® Lagerringen,

e Norm- und Spezialmuttern,

o Flanschen,

® Naben sowie Armaturen-
und Verschraubungsteilen
eingesetzt.

Diese Anlagen produzieren
Teile, indem sie den Werk-
stoff, meist aus warmgewalz-
ten Stangen, vollautomatisch
erwirmen, zufithren, absche-
ren, umformen und falls not-
wendig lochen. Als Produk-
tionsgeschwindigkeiten wer-
den bis zu 200 Hiibe / min.
erreicht, mit der maf- und
formgenaue Teile gratfrei und
ohne Gesenkschrigen produ-
ziert werden konnen. Zur Be-
dienung dieses Kkompletten
Fertigungssystems bestehend
aus Stangenmagazin, Erwar-
mungsanlage und Warmfor-
mer ist bei kleineren Anlagen
nur ein Bediener notwendig.
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Automatische Schmiedean-
lagen sind Kkapitalintensive
Fertigungsanlagen, die haufig
Engpass - Charakter haben.
Der Erzielung hoher Ma-
schinenverfiligbarkeit kommt
daher eine herausragende Be-
deutung zu. Gemal dieser Ziel-
setzung haben die Firmen
Hatebur und Brankamp spe-
ziell fiir Hotmatic Warm-
former ein angepasstes Press-
kraftiiberwachungssystem
entwickelt.

Das auf der Brankamp PK
6000 / 5000 basierende Uberwa-
chungssystem unterstiitzt den
Bediener beim Einrichten der

www.brankamp.com
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Werkzeuge und bei der Pro-
zessfithrung. Durch eine opti-
male Einstellung der Prozess-
parameter werden ungewollte
Maschinenstillstinde von vor-
neherein minimiert. Zudem
wird die Anlage vor dauerhaf-
ter Uberlastung geschiitzt.

Die Presskrafte werden je
nach Maschinentyp mit 2 oder
4 Kraftsensoren erfasst. Die
Sensoren werden an die linke
und rechte Wange des Pressen-
rahmens geschraubt. Die Aus-
wahl der Messorte erfolgte auf
der Basis einer FEM-Analyse
des Pressenkorpers. Die Ge-
samtbelastung des Warmfor-
mers ergibt sich dann aus der
Summe der Teilkrifte, die an
der linken und rechten Wange
gemessen werden.

Schmiedeanlagen sind fiir
eine maximale Nennkraft aus-
gelegt. Bis zu dieser Grenze ist
eine Dauerbelastung der Ma-
schine zulédssig. Daher wird
diese Nennkraftgrenze im fol-
genden als Dauerlastgrenze
100 % bezeichnet. Je nach kon-
struktiven Gegebenheiten des
Pressenrahmens ist dabei eine
bestimmte Schieflast zwischen
den beiden Seiten zuldssig.
Somit ergibt sich zuséitzlich
die Wangendauerlastgrenze
100%), die maschinenabhéngig
festgelegt wird.

Ursachen fiir eine unzuldssig
hohe Dauerbelastung sind
z.B. unsachgerechte Werk-
zeugauslegungen, fehlerhaf-
te Maschinen- oder Werk-
zeugeinstellungen, ein zu
grosses Abschnittvolumen,
ein zu starker Auspressgrad,
ungeniigende Durchwirm-
ung der Stange oder ungent-
gende Schmierung im Ge-
senk. Aber auch verschlei3-
abhingige Faktoren, z.B. in
den Matrizen, konnen die
Gesamtbelastung der Presse
erhohen.

Fortsetzung im ndchsten
BRANKAMP-Journal



