Vorwort

Diese Lektiire richtet sich an die
Betreiber, Bediener und Personen die
mit Exzenterpressen arbeiten. Es
wurde als kleiner Einstieg in den
Umgang mit Pressen und als
technische Grundlage fiir die Neulinge
und Auszubildende an Pressen
geschrieben.

Sicherheit geht vor und hat an Pressen
oberstes Gebot.

Pressen sind heute weit verbreitet und
die verschiedensten Werkstoffe und
Legierungen lassen sich zu den
vielfdltigsten Produkten formen.

In der Umformung von Metall stellen
Pressen Produkte mit anspruchsvollen
technischen Eigenschaften her.



Die Automobilbranche, Luft und
Schifffahrt, Bau und Landmaschinen, ja
eigentlich liberall sind die Teile im
Einsatz. Heute werden
Knetlegierungen und Sintermetalle in
Form gebracht, es werden Schrauben,
Muttern und Bolzen gepresst,
gestanzt, gezogen und geschmiedet.

Von User:Etobyb - erstellt mit Catia V5, CC BY-SA 3.0,
https://commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=49717846

EXZENTER: unter einem Exzenter von lateinisch ex
Centro ,aus der Mitte' ,aus dem Zentrum gerickt' versteht man
in der Mechanik und im Maschinenbau eine Welle deren
Mittelpunkt auBerhalb der Wellenachse angeordnet ist. Der
Kurbelradius ist die Exzentrietat.
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EINLEITUNG

Der Kurbeltrieb bildet das meist
angewandte Antriebssystem bei
Pressen.

Immer wenn rotierende Bewegung
und Energie des Triebwerks in eine
geradlinige Bewegung umgewandelt
werden muss, oder umgekehrt, spricht
man vom Kurbeltrieb.
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Eine um einen festen Punkt
rotierende, exzentrische Welle ist mit
der Druckstange (Pleuel) verbunden
und wird am anderen Ende geradlinig
gefiihrt (StoRel).

Der rotierende Teil ist die Kurbel und
das Pleuel ist die Druck/Schubstange
die den StoRel auf und ab bewegen.

Der Pleuel sitzt formschliissig in der
Bronzelagerung auf der Exzenterwelle
und wird beweglich, Kugelkopf in
Kugelpfanne, mit dem StoRel
verbunden.

Kurbeltriebe arbeiten nach dem
sogenannten Prinzip des
Gelenkvierecks.

Die einfache Form des Kurbeltriebes,
auch Schubkurbel genannt, finden sie
an der Werkbank, der Schraubstock.
Mit einer Handkurbel und Muskelkraft
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wird der Hebel im Kreis um die Spindel
bzw. Kurbel bewegt. An einem
Kettenzug findet sich der Kurbeltrieb
mit Hebel und Kurbel.

Bei Pressen wird der sogenannte
Schleppkurbeltrieb verwendet, in
Abwandlung auch als Kniehebeltrieb.

Mechanische Pressen gehdren zu den
Maschinen, die meist spanlose
Formgebung des Werkstiicks findet
zwischen einem auf dem Pressentisch
fest verbundenen Werkzeugunterteil
und dem am StoBel befindlichen
Werkzeugoberteil durch eine
geradlinige Bewegung statt.

Das Werkstiick wird in der
Abwaiartsbewegung zwischen
Werkzeugunter,- und
Werkzeugoberteil geformt.



Wir haben bewusst auf Diagramme
und Tabellen verzichtet. Alle
relevanten Tabellen und Formeln gibt
es im Internet und
Formelsammlungen. Jeder
Maschinenhersteller liefert in seiner
Maschinendokumentation die
passenden Unterlagen und Angaben
zu allen relevanten Parametern. Beim
Kauf einer Maschine sollten sie sich
uber die KenngroBen der Maschinen
und den VerfahrenskenngroRen ihrer
Fertigung im Klaren sein.



Die Auswahl einer Presse richtet sich
also in erster Linie nach der
Einbauh6he und Einbauweite des
Werkzeugraums, nach der Anzahl der
Hiibe/min, nach der moglichen
Hubhohe des StoRels, der
Nennpresskraft, der Belastbarkeit des
Maschinengestells und natiirlich nach
wirtschaftlichen Fakten wie
Stromverbrauch und
Anschaffungskosten.

Als Betreiber wissen sie um die
verwendeten Werkzeuge und deren
MaRe.

Wie tief muss das Oberwerkzeug in
das Unterteil eintauchen.

Und welche Peripherie muss an und
um den Pressenraum gebaut werden.

Arbeiten sie im Tiefziehbereich dann
benotigen ein Ziehkissen.
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Pressen sind gefahrliche Maschinen
und miissen ,,sicher” vom
Anlagenbetreiber zu bedienen sein.

Die Priifung durch eine befihigte
Person, in regelmafigen zeitlichen
Abstanden, wird durch die
Betriebssicherheitsverordnung und
andere Verordnungen zwingend
vorgeschrieben.

Die Priifungen miissen im Priifbericht
dokumentiert werden.

Pressen und Kraftmaschinen diirfen
nur betrieben werden, wenn die
Betriebsanleitung und
Sicherheitsunterweisungen vorliegen
und den Bedienern zuganglich sind.
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Umformmaschinentechnik —
Pressen - Exzenterpressen

Einflihrung/Grundlagen
1.1

Mechanische Pressen werden zur spanlosen
Formgebung mittels einer geradlinigen
Werkzeugbewegung eingesetzt. Die
Formgebung findet zwischen dem meist
festen Pressengestell und dem beweglichen
Pressenstossel statt.

Die bei dem Umformprozess entstehenden
Verformungskrafte wirken auf das
Werkstlck, das Werkzeug und die Presse
und erfordern dementsprechend hohe
Gegenkrafte der Presse und des
Pressengestells sowie passende
Antriebskrafte fur das Triebwerk. Die
Durchfederung von Pressentisch und
Pressenkopf muss bei der Auswahl der
Maschine vom Kaufer bericksichtigt
werden.
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1.2

Das meist verwendete Antriebssystem fir
mechanische Pressen ist der Kurbeltrieb,
verwendet bei Exzenterpressen, Kurbel und
Schleppkurbelpressen und teilweise als
Grundlage der Kniehebelpressen und
Keilpressen. Der Kurbeltrieb wir in
verschiedenen Bauformen und Varianten
angewendet.

1.3

Das Arbeitsvermogen einer Presse wird
durch den Antrieb und die
Schwungmomentgrofle bestimmt.

Fiir den storungsfreien Betrieb einer
mechanischen Presse sollte das
Arbeitsvermogen nicht Uberschritten
werden.

Bei zu leichten Pressen wird das
Pressengestell stark beansprucht und die
Steifigkeit fehlt.

Zu grold ausgelegte Maschinen sind im

Betrieb unwirtschaftlich.
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1.4

Die Genauigkeit von Pressen ist abhangig
von verschieden Faktoren und Einfllssen.
Die Rechtwinkligkeit des StoRelhubs zum
festen Pressentisch. Parallelitat der
Werkzeugaufnahmeflachen von Tisch und
Stolel. Bohrungen in den
Werkzeugaufnahmeflachen missen parallel
sein. Fihrungsspiel des StoRels in OT 0°, bei
90° und bei UT 180° messen und ggfs.
nachjustieren.

Zuviel Spiel bei Gleitlagerfihrungen hat
einen erhohten Werkzeugverschleiss zur
Folge. Beachtet werden muss bei
Messungen wahrend Belastung auch die
Durchbiegung von Standern und
Pressenkopfstiick sowie die Belastung der
Presse durch den Umformprozess
(Werkzeug mittig-aulRermittig etc.). Ein
,kippender StoRel” kann durch die
elastische Verformung der Fiihrungen oder
durch ein seitliches Neigen des Gestells
hervorgerufen werden.
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1.5

Bei der Herstellung von Werkstlicken durch
Umformen treten verschiedene
Storungen/Fehler auf, welche auf eine
fehlerhafte Maschine, ein fehlerhaftes
Werkzeug, oder beides zurtick zu fihren
sind.

Bei den zufallig auftretenden Fehlern kann
man anfangs keine Tendenz erkennen, durch
verschiedene Einfliisse wie
Temperaturschwankungen, federnde
Verformungen durch Kraftschwankungen
des Antriebs, Unterschiede im Vormaterial
etc. sind die Fehler nur schwer
einzugrenzen.

Bei systematischen Fehlern ist eine klar
definierbare Tendenz festzustellen, z.B.
Durchmesserzunahme durch eine Stauchung
der Schneidstempel. Eine fehlerhafte
Maschine hat verschiedene negative
Auswirkungen auf das Werkstiick und kann
z.B. zu Parallelitatsfehler, Versatz im Teil und
Hohenversatz fuhren.
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Kenngrofen einer Presse. Die
verfugbare Nennpresskraft und das
nutzbare Arbeitsvermaogen,
Drehmoment und Bremsmoment, Hub
und Arbeitsweg, Einbaumalde des
Werkzeugraum, Anbauteile und
Perepheriemaschinen sind einige
KenngroRen von Pressen.
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Arbeitsvermogen von mechanischen
Pressen.

Der Energiespeicher von
mechanischen Pressen ist meist der
gute, alte Schwungradantrieb.

Seit geraumer Zeit halten immer mehr
Servopressen Einzug in der Produktion.

Das maximale Arbeitsvermogen einer
mechanischen Presse wird durch die
SchwungmomentgroRe (Gewicht und
Drehzahl) und durch die
Triebwerksleistung (Motoren)
bestimmt.
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Die Reibungsarbeit der Fihrungen,
Beschleunigungsarbeit und die Tragheit
der Massen beeinflussen das
Arbeitsvermogen und mussen bei
Berechnungen berticksichtigt werden.

Heute kommen vermehrt Servopressen
zum Einsatz, die starken
Antriebsmotoren erlauben es ohne
zusatzliche Schwungmassen zu
arbeiten.

Allerdings ist der Energiebedarf flir den
Einsatz einer Servopresse nicht zu
unterschatzen.

Die Presskraft wird durch den
Kurbelwinkel und durch das
Drehmoment auf eine bestimmte Kraft
begrenzt.

Der Antriebsmotor und die

Schwungmassen stellen Uber die
16
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Drehzahl das verfligbare
Arbeitsvermogen der Presse zur
Verfugung.

Die Nennpresskraft einer
Exzenterpresse wird durch das
Drehmoment bestimmt welches durch
Kupplung und Exzenterwelle
ubertragen werden kann.

Das Arbeitsvermdgen von Pressen mit
Schwungmassen unterscheidet sich
natirlich auch zwischen Dauerhub und
Einzelhubfertigung.

Im Dauerhubbetrieb kann sich die
Leistungsabgabe sprich das
Arbeitsvermogen der Presse
reduzieren.

Der Drehzahlabfall des Schwungrades
im Dauerlauf und somit die zur
Verfluigung stehende Energie sind
geringer als im Einzelhub. Im Einzelhub
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kann der Elektromotor einen
Drehzahlabfall, durch die
Arbeitspausen zwischen den
Arbeitsentnahmevorgangen,
ausgleichen.

Die zur Verfligung stehende
Aufladezeit des Schwungmoments
durch den Motor beeinflusst die
Leistungsabgabe also maldgeblich.

Der Arbeitsweg einer Presse ist der Teil
des Hubs bei dem der Umformprozess
stattfindet und die Presskraft
aufgewendet wird.

Der Hub einer Presse ist der gesamte
Weg des StolRels vom oberen
Umkehrpunkt bis zum unteren
Umkehrpunkt.
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Hubverstellung mittels Exzenterwelle
und Exzenterbuchse. Wird die
Exzenterbuchse um 180° zur
Exzenterwelle verdreht steht noch der
halbe Hub zur Verfligung. Bei den
verschiedenen Modellen von Pressen
|lasst sich der Hub in verschiedene
Hubhohen mittels verstellbarer
Exzenterbuchse verstellen.

Technische Daten und Beschreibungen.

StoRel Gewichtsausgleichsysteme
werden eingesetzt um die gesamte
Masse des Stoldels samt Werkzeug
wahrend der Abwartsbewegung in ihrer
Beschleunigung abzubremsen und
umgekehrt den StoRel in der
Aufwartsbewegung zu beschleunigen.
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StoRel Gewichtsausgleichszylinder
mussen so dimensioniert sein das sie
das Gewicht des Stolels, des
Werkzeugoberteils, der Druckstangen,
der Exzenterwelle und der Zahnrader
ausgleichen.

So werden die Lagerspiele wahrend des
Auftreffens der bewegten Massen beim
Umformprozess unwirksam und es
entsteht eine durchgehende Kraftlinie.
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StoRel Hohenverstellungen werden fir
eine genaue Werkzeugjustierung
benodtigt. So konnen unterschiedliche
Werkzeughdhen realisiert werden und
es kann eine Druckeinstellung
vorgenommen werden.

Die einfachste Variante ist die
Schubstangenverstellung mittels
Ratsche oder Schlussel.
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GroRere Pressen mit
Mehrpunktantrieben werden lber das
Verdrehen eines Gewindekugeltopfs im
StoRel umgesetzt. Durch Mitnehmer
wird die Kugelschraube in der
Schubstange verstellt.

Der Antrieb erfolgt Gber einen
Schneckenantrieb der lGber einen
Motor angetrieben wird.

Keilverstellungen sind fir besonders
groRe Pressen von Vorteil. Die grol3en
Flachen erlauben es sehr hohe
Presskrafte stabil zu realisieren.
Verstellt wird der Keil tiber einen
Schneckenantrieb und Verstellspindel.

Uberlasteinrichtungen an der Presse
verhindern das es zu Schaden an der
Maschine oder den Werkzeugen
kommt und als Schutz des
Bedienpersonal vor Werkzeugbruch.
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Durch maximale Ausnutzung der
Presskraft einer Maschine kann es zu
Schaden am Pressengestell und den
beweglichen Teilen kommen.

An modernen Maschinen wird mittels
Presskraftmessung eine indirekte
Uberlastsicherung realisiert.

Bei Uberschreiten der zuldssigen Krafte
wird die Kupplung abgeschaltet.

Gemessen werden die Daten der
Kérperdehnung am Gestell,- Anker,-
und Zugankerstangen oder am
Pressenkdrper.

Die direkten Uberlastsicherungen
wirken als Reibbelage der Kupplung
oder als Olhydraulische Kissen unter
den Pleuel. Bei Uberlast wird das
Olkissen in den Tag entlastet und ein
Schaden an der Maschine verhindert.
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Hydraulische Uberlasteinrichtung — C Stinder Presse
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Maschinengestell — Maschinenkorper.

Die Gestell Steifigkeit einer
Umformmaschine hat erheblichen Einfluss
auf die Verformgenauigkeit von
Werkzeugen, den Werkzeugverschleiss und
die Produktqualitat der Erzeugnisse. Hinzu
kommt die Fiihrungsgeometrie und das
Flhrungspiel zwischen StoBel und Stander.

Elastische Durchfederung des
Maschinengestells und des Triebwerks
nehmen ebenfalls Einfluss auf die
Werkstlickgenauigkeit und den Verschleild
der Werkzeuge.
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Der StoRel. Am Stol3el wird das bewegliche
Werkzeugoberteil angebaut. Uber den/die
Druckpunkte wird die Presskraft der
Maschine auf den StoRel und wahrend des
Arbeitsvorgang vom Werkzeugoberteil auf
das am Pressentisch fest verbundene
Werkzeugunterteil Ubertragen. Die Drehung
der Exzenterwelle wird vom StoRel in einer
geradlinigen Bewegung umgesetzt.

StéfSel einer 1000to Kaiser Stanzpresse.

Nach Ickert ist ,,die Genauigkeit der Grad
der gewiinschten Anndherung an ein
gewolltes Ergebnis”. Der verwendete
MaRstab fir die ,Genauigkeit” stellt die
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»,Bestmogliche” Ungenauigkeit, d.h. die
Abweichung zwischen dem gewilinschten
Sollwert und dem Istwert dar. Die so
gewadhlte ,,Toleranz” ist damit eine
zuverldssige und vereinbarte Abweichung
des Istwertes vom Sollwert.

Das Genauigkeitsverhalten von Pressen
muss funktionsnotwendig ausgelegt werden.

Die konstruktive Ausbildung der
Querschnitte, Herstellung in
Stahlschweil8konstruktion oder Gusskorper
und die Auswahl des Triebwerks bestimmen
vielfach die Qualitat der Erzeugnisse.

Parallelitat der
Werkzeugaufnahmen/Bohrungen zwischen
Tisch und StoRel. Rechtwinkligkeit der Sté(3el
Bewegung zum festen Pressentisch.

Ausreichende Steifigkeit des
Maschinengestells und wenig
Schwankungen des Arbeitsvermogens der
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Presse bilden die Grundlage um
wirtschaftlich fertigen zu kénnen.

Eine zu klein dimensionierte Maschine wird
dauernd Uberlastet wahrend eine zu grof3
ausgelegte Maschine unwirtschaftlich
produziert.

Pressenfiihrungen gehéren neben
Antrieben und Maschinengestell zu den
wichtigsten Baugruppen und missen
verschiedene Anforderungen erfillen.

Fliihrungen mussen hoch belastbar und
moglichst lang ausgefliihrt werden um ein
Kippen des StoRels wahrend des
Umformprozess zu vermeiden.

Geradfiihrungen haben die Aufgabe die
Werkzeugschliefbewegung mit einem
bestimmten Freiheitsgrad zuzulassen.

In der Praxis werden Stanzautomaten mit
0,05mm pro Leiste vom Werk eingestellt.
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Bei Schmiedepressen muss das
Fliihrungsspiel etwas groRzligiger ausgelegt
werden, durch die Erwarmung und
Abkuthlung der Maschine wahrend des
Arbeiten andern sich die
Flihrungsgeometrien immer etwas.

Um diesen Umstand zu begegnen werden an
Schmiedepressen vermehrt ,,schwimmende”
Werkzeugtrager eingesetzt.

GroRe Pressen haben Gleitlager aus Bronze
oder auch Kunststoff.

Kleinere Pressen und Stanzautomaten
werden heute mit Fihrungswagen nahezu
spielfrei gefihrt.
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Die Fuhrung des StoRels ist entscheidend fur
die Lagegenauigkeit wahrend des
Umformen.

Es konnen verschiedene Fertigungsfehler
auftreten.

1.Versatz im Teil

2.Hohen-Dickenunterschiede im Teil

. 3.Auftrefflagefehler
« 4.Schlagschnitt

. 5.Verschiebelagefehler-zentrisch-
exzentrische Belastung

. 6.Parallelitatsfehler unter
Lasteinwirkung
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Ursachen fiir Fehler am Produkt konnen in
der Maschinenkonstruktion liegen.

« Fuhrungsspiel ist zu grofl

. elastische Verformungen der
Flihrungen unter Last

. Kippen des StoRels durch
unausgeglichene Massen

« Neigen des Gestells unter Last
« Schwankungen des Arbeitsvermogens

« Durchbiegung des Kopfstick —
Exzenterwellenlagerung

Das Fuhrungsspiel zwischen StoRel und
Maschinengestell muss einstellbar sein. Es
sollte so gering wie moglich eingestellt
werden.

Es gibt verschiedene Konstruktionen wie
nachstellbare Keile, Rundkeile und
Schraubvarianten um die Fihrungsleisten
einzustellen.
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PSV, das Pressensicherheitsventil. Die
Ansteuerung von Kupplung und Bremse wird
an mechanischen Pressen durch das
Pressensicherheitsventil umgesetzt. Im Falle
eines vorliegenden Fehlers an der Maschine
muss der nachste Hub wirksam verhindert
werden. Die neue Generation der PSV’s
Uberwacht sich selbst. Am Ventil befindet
sich fur den Storungsfall ein Resetknopf.
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Pneumatische Druckschalter an Pressen
Uberwachen den Betriebsdruck, den
Kupplungs; und den Bremsdruck sowie die
Ausbalancierung (StoRRel Gewichtsausgleich).
Bei zu geringen Driicken wird die Maschine
verriegelt und die Hubauslosung verhindert.
Es ist sofort die Instandhaltung zu
informieren um zu eruieren welche Stérung
vorliegt und was zur Beseitigung zu tun ist.
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Bremswinkel an mechanischen
Pressen.

Der Stillstand des StoRels und aller
bewegten Massen nach Abschaltung der
Kupplung und eingreifen der Bremse spielt
eine maligebliche Rolle im
Sicherheitskonzept von Pressen.

Die GrofSe des Bremswinkels sollte nicht
groRer als max. 30° nach OT/OU sein.

Der Bremswinkel setzt sich bei grofSen
mechanischen Pressen mit Reibbelagen und
elektro-pneumatisch gesteuerten PSV
Ventilen aus der GroRe der zu bremsenden
Massen, den Lufthiben, dem Druck, den
Druckabfallzeiten, dem Federdruck und der
Verarbeitung der Signale zusammen.
Natlrlich spielt der Belag und die
Temperatur eine weitere maRgebliche Rolle.

Um ein Gegeneinander wirken von Kupplung
und Bremse zu verhindern werden
verschiedene Systeme eingesetzt.
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Pneumatisch wird die Kupplung eingeruckt
und die Bremse Uber eine Schubstange rein
mechanisch gesteuert betatigt. Andere
Hersteller programmieren Zeiten zwischen
den Schaltungen der Ventile oder
programmieren Winkel in denen die
Kupplung bzw. Bremse ein-ausruickt.

Fehlerhafte Nockenschaltungen und
Programmierungen fuhren zu einem
erhohten Verschleil® der Belage und der
Anlage.

Wichtig sind bei Reibbelagen geprifte und
einwandfrei funktionierende Druckfedern
die das Einriicken der Bremse oder
Ausriicken der Kupplung mit steuern.
Fehlerhafte Druckfedern fliihren zu
vermehrten Verschleill der Reibbelage.

Reibbelage sind beim Wechseln zu messen,
ungleiche Abnutzung ist oft auf fehlerhafte
Druckfedern zurlck zu fuhren.

Nicht selten wird die Kihlung der
Reibbeldage unterschatzt und vernachlassigt.
Heille Bremsscheiben sorgen fir eine
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Verglasung der Reibbeldage und vergroRern
den Bremswinkel. Und das fiihrt wieder zu
einem vermehrten Verschleil der Belage
und unnoétigen Kosten.

Mit weiterem VerschleiR der Reibbeldage von
Bremse und Kupplung werden auch die
Hibe und der Luftverbrauch groBer und die
Druckabfallzeiten verlangern sich was zu
einer VergroRerung des Bremswinkels flhrt.

Mittels Nachstellmoglichkeiten kann der
Bremswinkel korrigiert und nachgestellt
werden. Mechanisch kann das Spiel der
Beldge nachgestellt/verkleinert werden,
elektrisch/elektronisch kdnnen die
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Schalt/Uberwachungszeiten der Ventile und
Nocken nachjustiert werden.

Der Belag von Reibbeldagen muss einen
hohen Reibwert, hohe Abriebsstabillitat,
stabil und flexibel bleiben, umweltfreundlich
und gesundheitsneutral und eine geringe
Gerauschentwicklung erzeugen.

Die Symbiose der verschiedenen
Eigenschaften macht dieses System so stabil
und wirtschaftlich. Eine Uberwachung aller
Faktoren ist in modernen Steuerungen
problemlos moglich.

Temperaturen, Schaltzeiten und Winkel
werden am Display angezeigt und konnen
sofort Auskunft zum Zustand der
Komponenten liefern.

Bediener und Instandhaltung erhalten so
relevante Informationen fur ihre taglichen
Arbeiten.
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Hydraulische Kupplung,-
Bremskombination.

Mit der Zeit haben sich die Systeme
weiterentwickelt, schnellere Schaltzeiten
und Hubfolgen sind mit der hydraulischen
KBK moglich.

Die Einbaumalie sind deutlich kleiner und
sind ein enormer Vorteil. Die Reibbelage
bestehen aus Sinterbronze und laufen nass
in Ol.

Die Anzahl der Lamellen bestimmt das
Drehmoment und das Bremsmoment.

Die Hydraulik arbeitet nahezu verschleil3frei
im geschlossenen System, ist mit 50-70 bar
Betriebsdruck wirtschaftlich zu betreiben
und ist im Vergleich zur Pneumatik
wesentlich leiser.
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Durch die geringe Einbaugrolie entstehen
weniger Energieverluste durch
Reibungswarme und weniger
Energieaufwand durch geringere
Massentragheitsmomente beim
Beschleunigen und bremsen.

Lamelle KBK, durch Uberlastung
durchgebrochen.
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Einfliihrung zum Thema Pressenpriifung,
regelmaRige Priifung!

1.Wiederkehrende Prifung von Pressen und
ahnlichen Maschinen werden zur
Feststellung der Betriebssicherheit
durchgefihrt.

Es wird untersucht ob sich die Presse in
einem sicheren Betriebszustand befindet
und ohne Beanstandung betrieben werden
kann. Die TRBS 1203 beschreibt die
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fachlichen Anforderungen an eine befahigte
Person zur Prifung von Pressen detailliert.
In der Praxis hat sich eine jahrliche
Uberpriifung als sehr sinnvoll gezeigt.

Die Prtufungen und Priftermine sind vom
Betreiber der Maschine, laut
Betriebssicherheitsverordnung, festzulegen.

Maschinenrichtlinie(98/37&2006/42EG)
BetrSichV — DIN EN 692/693 — BGR 500 —
VBG 7n5.1 & VBG 7n5.2 —7ZH 1/281 ZH
1/457 ZH 1/387 ZH 1/508 ZH 1/607 TRBS
2111 — CE Konformitat

Pressen gehoren zu den ,gefdhrlichen
Maschinen”, ganz besondere
Aufmerksambkeit gilt, wenn die Werksticke
von Hand in den Pressenraum bzw. das
Werkzeug eingelegt werden. Hierbei besteht
eine enorme Gefahr sich zu verletzen.

Deshalb ist es wichtig das immer
sichergestellt ist das sich ein Hub nur
durchfihren lasst, wenn Personen und ihre
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Extremitaten aullerhalb des
Gefahrenbereichs sind.

Bei vollautomatischen Pressen und
Pressenstrassen sind Schutzzaune und Tiiren
Teil des Systems, hier besteht die Gefahr
durch eine Manipulation der
Schutz/Sicherrungseinrichtungen.

Heute werden ebenfalls berihrungslos
wirkende Schutzeinrichtungen verwendet,
die Lichtschranken und Laser arbeiten nach
dem optisch-elektronischen Wirkprinzip.

Schutzeinrichtungen dirfen in keinem Fall -
Uber, unter oder umgriffen werden — Zugang
zum Gefahrenbereich darf ohne Abschaltung
nicht moglich sein — Ein Hintertreten der
Schutzeinrichtung darf nicht moglich sein —
Fir ein freies Sichtfeld rund um den
Gefahrenbereich sorgen — Bei
Storung/Fehler wird ein Hub verhindert und
bis zur Behebung stillgesetzt — Wahrend des
Hub ist ein Eingreifen in den
Arbeits/Werkzeugraum durch
Schutzeinrichtungen wirksam zu verhindern
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— Wahrend sich Personen im
Arbeits/Werkzeugraum aufhalten wir ein
Hub durch Schutzeinrichtungen wirksam
verhindert — Abstande von
Zweihandschaltung und beweglichen Teilen
muss eingehalten werden — Nachlaufweg
des StoRel<30° -

2.RegelmaBige wiederkehrende Priifung von
Pressen sind im Abstand von 1/2 — 1 Jahr zu
empfehlen.

Die BG Vorschriften VBG7n5.1&5.2 fordern
eine jahrliche Uberpriifung durch hierfiir
befahigte Person.

Es ist in diesem Zusammenhang auch immer
wieder der Begriff einer UVV
Pressenprifung zu horen. Sollte ein
Mitarbeiter zu Schaden kommen muss der
Betreiber nachweisen das die Presse
regelmaRig Uberprift wurde.

3.Die BetrSichV und die BG Vorschriften
empfehlen allerdings eine jahrliche
Uberprifung durch befihigte Personen. Seit
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2004 ist dieser Begriff UVV und die
gesetzlich vorgeschriebene Prifung jedoch
nicht mehr aktuell. In der TRBS 1203 sind die
Bedingungen fur Prifer von Pressen
definiert.

Es obliegt dem Betreiber in welchen
Zeitabstanden die Presse Uberprift wird,
allerdings ist der Betreiber fir mangelhafte
Maschinen unmittelbar haftbar zu machen.

Bei einem Unfall mit gesundheitlichen
Beeintrachtigung von Mitarbeitern an einer
ungepruften Maschine fallt das unter das
Strafrecht und wird mit einer Freiheitsstrafe
von bis zu einem Jahr bestraft.

4.Das Amt fir Arbeitsschutz und die
Berufsgenossenschaften sind in Deutschland
fir die Gesundheit der Mitarbeiter
verantwortlich.

Die Arbeitsschutzbehorden stellen sicher das
es zu keiner Gefahrdung der Sicherheit und
Gesundheit der Mitarbeiter am Arbeitsplatz
kommt.
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5.Als befahigte Person bin ich fir die
Prifung samtlicher Sicherheitseinrichtungen
zustandig und unterliege dabei keinerlei
Weisungsbefugnis von Vorgesetzten.

Stellt der Prifer einen Schaden der
Sicherheits und/oder Schutzeinrichtungen
fest ist die Anlage still zu setzen bis sich die
Maschine wieder in einem
ordnungsgemalien Zustand befindet, TRBS
1203 beschreibt das.

Der Prifer dokumentiert seine Tatigkeiten
und ggfs. die festgestellten Verst6lie und
ubergibt diese dem Betreiber der Anlagen.

Der Betreiber der Anlagen hat fir eine

sofortige Abstellung von Mangeln die die
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Arbeitssicherheit der Maschine betreffen zu
sorgen.

Alle Prifungen sind in einem Priifbericht zu
dokumentieren.
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Beispiel einer Priifung gemdf EG
Maschinenrichtlinie. Allgemeine
Priifung der Anlage und der
Peripherie.

Ist das Bedienpersonal Giber 18 Jahre alt und im
Umgang mit der Presse geschult, ist die
Bedienungsanleitung dem Personal zugdnglich?

Sind an der Maschine die Betriebsanweisungen
gemal TRBS vorhanden?

Sind die Bediener und Presseneinrichter
ausreichend im Umgang mit der Maschine
geschult?

Wird die Presse in regelmaRigen, jahrlichen
Abstanden durch einen Sachkundigen geprift?
Werden die Ergebnisse der Prifung in einem
Prifbuch oder der Maschinenkarte
dokumentiert?
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Sind alle Not Aus Einrichtungen funktionsfahig
und die Funktion des sofortigen Stillsetzen der
Presse gewahrleistet?

Ist die sichere Funktion der Einrlicksperre
gewadhrleistet?

Es darf kein Hub der Presse ausgelost werden bis
die Einrlicksperre entriegelt wurde!

Funktioniert der Betriebsartenschalter
einwandfrei?

Funktionen der Zweihandbedienung sicher
gewadhrleistet?

Ist die sichere Funktion des Winkeldrehgebers
oder des Nockenschaltwerks gewahrleistet?

Funktioniert das Pressensicherheitsventil
einwandfrei und sicher?

Sind die Presskraftmessgrate geeicht und eine
sichere Funktion gewahrleistet?
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Funktionieren die Bedienelemente und
Warneinrichtungen alle sicher?

Sind die Sicherungseinrichtungen, Zaune und
Tlren funktionsfahig? Kein Hinter greifen
moglich!

Sind alle Schutzabdeckungen und Verkleidungen
von rotierenden Teilen vorhanden?

Sind alle rotierenden Teile sicher befestigt und
alle beweglichen Teile an der Presse sicher
befestigt (Sichtkontrollen)?

Achten sie auf alle sichtbaren Schaden oder
Verformungen, das Schwungrad, die
Exzenterwelle, die Vorgelegewelle, das
Radergetriebe, Kupplung und Bremse und alle
beweglichen Teile sind zu inspizieren.

Prifen sie die Keilriemen, ist die Vorspannung IO
und sind Beschadigungen zu erkennen?

Alle Schraubverbindungen die im Bereich des
Kraftflusses liegen mussen auf ihre
Vorspannkraft Gberprift werden.
Wellenlagerung, StoRel und Pleuel,
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Flhrungsleisten, Zuganker, Befestigung der
rotierenden Bauteile und des Getriebes,
Uberlasteinrichten und Massenausgleich miissen
regelmalig geprift werden. Alle diese
Schraubverbindungen miissen nach Demontage
durch neue Schrauben ersetzt werden.

Kann der Pressenbediener/Einrichter den
Gefahrenbereich der Maschine problemlos
einsehen, ist der Bereich sicher und
Uberschaubar?

Werden die pneumatischen Komponenten und
der Druckkessel regelmafig auf Dichtheit und
Funktion Gberprift? Prifprotokolle und
Wartungsplane kontrollieren.

Sind die hydraulischen Komponenten, die
Schmierung und Leitungen, Verteiler und Ventile
einer regelmaliigen Prifung unterzogen?
Wartungsplane der Presse prufen.

Sind Beschadigungen an der Maschine,
Triebwerk, Wellen und Pleuel, Getriebe und
Zahnrader, Schrauben und Verbindungen,
Kupplung und Bremse, Kabel und Zuleitungen,
Pneumatik und Hydraulik zu erkennen?
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Gepruft wird per Sichtkontrolle, bitte
Wartungsunterlagen kontrollieren ob die
Maschine regelmalRig Uberprift wird.

Uberpriifen sie die Maschinenbefestigung und
die Standsicherheit der Maschine auf dem
Fundament. Bei Verwendung von
Schwingungsdampfung sind die Federelemente
und die Viskosebehalter auf Beschadigungen und
auslaufende Viscosemasse zu prifen.

Sehen sie sich den Maschinenkorper, den StoRel,
die Korperlagerstellen und besonders die
Schweillndahte genau an.

Sichtprifungen sind unerldsslich um Schaden
frihzeitig zu erkennen.

Bei Rissen oder plastischen Verformungen muss
genau Untersucht werden welche Ursache
vorliegt.

Uberpriifen sie den Bremsweg und Bremswinkel,
Ist die Nachlaufmessung |0 so das eine
Gefahrdung fir die Bediener ausgeschlossen ist.

Sind die Pressenbediener und Einrichter
eingehend geschult im Umgang mit dem
Ristvorgang? Sind die Mitarbeiter unterwiesen
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im Umgang mit der Sicherheitsstiitze und den
Vorkehrungen bei Werkzeugarbeiten oder
Ristvorgangen?

Wird der Ristvorgang nach Beendigung durch
eine Kontrollperson abgenommen und die
Ergebnisse protokolliert?

Sind die Pressenbediener und Einrichter
unterwiesen bei einer Stérung oder Abweichung
sofort die Maschinen anzuhalten und die
Fachabteilung der Instandhaltung zu
informieren?

Uberpriifen sie die Lager auf horbare
Beschadigungen und Warmeentwicklung. Lager
machen wummernde Gerausche und erzeugen
,Uberlauffrequenzen”, wenn die Wilzlager tiber
die defekten Stellen abrollen. Sie kdnnen das mit
einem Stethoskop detektieren.
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Wartungsarbeiten an mechanischen
Pressen, Priifungsvorbereitung durch
Fachkrdfte der Instandhaltung oder
Servicetechniker der Hersteller.

Uberpriifen sie die Bremse, die
Kupplung bzw. die KBK.

Pneumatische Kupplung und Bremse. Messen sie
den Hub und stellen sie den VerschleiR fest.

Uberpriifen sie den Schaltdruck, Betriebsdruck
der Kupplung.

Prifen sie den Druckschalter auf Funktion.

Prifen sie Kupplung, die Bremse, auf Dichtheit.
Prifen sie die Zuleitungen auf Dichtheit und
Beschadigungen.

Prifen sie die Drehmomentstiitze auf
Beschadigungen, Verschleild und prifen sie die
Befestigungsschrauben.

Prifen sie das Schwungrad und die
Schwungradlagerung auf Gerausche, die
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sogenannten Uberollfrequenzen sind mit einem
Stethoskop deutlich wahrnehmbar.

Uberpriifen sie die StoRelverstellung.

Verfahren sie die Verstellung und priifen die
Funktion der Endschalter auf sichere Funktion.

Sichtkontrolle der Zahnrader ob Beschadigungen
vorliegen, ist ausreichend Schmiermittel
vorhanden. Horen sie die laufenden Zahnrader
ab, Defekte oder schlecht eingestellte Zahnrader
erzeugen dumpfe Gerausche und wahrnehmbare
Vibrationen

Priifen Sie Ritzel und Scheiben, Ketten oder
Riemen.

Uberpriifen sie die Pneumatik der
Presse.

Sehen sie sich die komplette Pneumatik genau
an. Ist der Druckkessel geprift und dicht,
funktioniert das Uberdruckventil wie vorgesehen
und ist verblomt? Funktioniert der Kondensat
Ablass einwandfrei?
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Prifen sie die Leitungen, die Wartungseinheit,
Ventile, Wartungseinheiten, Oler, Druckschalter
und Ansteuerung und Leitungen auf
einwandfreie Funktion.

Uberpriifen sie die Hydraulik der
Presse.

Uberpriifen sie das Aggregat, Dichtheit und
Sauberkeit. Leitungen kontrollieren auf
vorhandene Leckagen.

Priifen sie den Niveauschalter, die
Temperaturiiberwachung, die Filteriberwachung
und sonstige elektrische Anschliisse und
Leitungen am Aggregat.
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Uberpriifen sie die Druckspeicher auf duRere
Beschadigung, prufen sie die Stickstoff Beflillung
bzw. Vorspannung.

Uberpriifen sie das Hydraulikél mittels
Sichtprobe auf vorliegende Alterung, Schmutz
und Fremdstoffe, Ablagerungen und
Wasseranteil. Nehmen sie, wenn nétig eine
Probe und lassen diese im Labor analysieren.

Bitte nur das vorgeschriebene und gepriifte Ol
einfullen. Befiillen nur bei Verwendung mittels
einem 10m Filter.

Uberpriifen sie die Schmierung.

Schmierung ist an mechanischen Pressen ein
sehr wichtiger und elementar wichtiges System
um den Verschleild und Schaden der Maschine zu
minimieren bzw. zu verhindern.

Prifen sie das Schmieraggregat auf Dichtheit und
sichtbare Beschadigungen. Kontrollieren sie den
Niveauschalter und die Temperatur
Uberwachung auf sichere Funktion.
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Gerauschentwicklung des Motors, der Kupplung
oder der Pumpe, Warmeentwicklung prifen.

Uberpriifen sie Druckschalter, das
Druckbegrenzungsventil und samtliche Ventile
und Leitungen auf Einstellungen und Funktion.

Uberpriifen sie die Durchflusswichter auf
Funktion und UGberprifen das Ergebnis mittels
Messgerat oder auslitern der Pumpe.

Prifen sie das Schmiermittel auf Alter,
Ablagerungen und Fremdstoffe, Wasser oder
andere Verunreinigungen. Nehmen sie, wenn
notig eine Probe und lassen diese im Labor
untersuchen.

Uberpriifen sie den Schaltschrank!

Ist der Lufter funktionsfahig und die Filtermatten
sind regelmallig ausgetauscht,

ist der Schaltschrank innen sauber und staubfrei?
Sichtkontrolle.

Funktioniert die Klimaanlage und sind die
Filtermatten sauber?
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Sind alle Kabel sauber und ordentlich verlegt?
Sind die Boden und Abdeckbleche fest
installiert?

Uberpriifen sie die Kabel und Schaltgerate auf
sichtbare Beschadigung. Prifen sie Klemmleisten
und Kabelfliihrung auf sichtbare Beschadigungen.

Uberpriifen sie den Antriebsmotor.

Prifen sie Motorlagerung auf
Gerauschentwicklung und ob es eine
Warmeentwicklung gibt. Prifen sie das Lufterrad
und das Klemmbrett auf sichtbare
Beschadigungen.

Uberpriifen sie die Kupplung und die Befestigung
der Kupplung und der Riemenscheibe. Schauen
sie ob sichtbarer VerschleiR vorliegt.

Schauen sie bitte ob Beschadigungen am
Motorkorper oder ob es starke
Verschmutzungen, wie Staub und Schmiermittel
vorliegen. Wegen Brandgefahr ist hier oberste
Sicherheit gefordert.

Uberpriifen sie ebenfalls alle Anbaugerite auf
ihre Funktionalitat und den sicheren Gebrauch.
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Zangenvorschub, Walzenvorschub,
Transferfeeder, Bandbedlungsanlagen,
Richtwalzen, Rollblock und
Werkzeugwechselsysteme.

Werkzeugspannsysteme sind ein besonders zu
prufen. Es gibt die verschiedensten Systeme,
hydraulische Werkzeugspanner, mechanische
Werkzeugspanner und elektrische
Werkzeugspanner. Sichtkontrolle auf
Beschadigung und Funktionalitat Gberprifen,
Vorspannkraft gegeben?

Uberpriifen sie die hydraulische
Uberlastsicherung.

Uberpriifen sie die Funktion und die

Presskraftmessung zu den Einstellungen der
Uberlastsicherung passen.

eingestellten Werte. Priifen sie ob die Werte der

Prifen sie die Befestigung der
Presskraftmessdosen am Maschinenkorper oder
den Pleuel.
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Priifen sie ob die Uberlastsicherung dicht ist,
keine Leckagen vorliegen und die Zuleitung frei
von Beschadigungen sind.

Prifen sie die hydraulische Abschaltung,
Funktion und Einstellungen des Druckschalters.
Prifen sie die Freifahreinrichtung und simulieren
sie den Uberlastfall.

Wenn es ihnen moglich ist, lesen sie den
Meldespeicher aus und sehen sie nach ob die
Uberlastfunktion ausgeldst wurde und die
Presskrafte Uberschritten wurden.

Eichung der Presskraftmessung.

Der Vorgang der Presskrafteichung ist immer
unter maximaler Belastung durchzufiihren. Bitte
achten sie darauf die zuladssige Presskraft nicht zu
Uberschreiten um Beschadigungen zu
vermeiden.

Bitte stellen sie sicher das die Kabel und die
Presskraftaufnehmer sicher und richtig befestigt
sind. Uberlastsicherung kontrollieren und
einstellen.
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Servopressen sind besonders zu
prifen.

Prifen sie die mechanischen bzw. hydraulischen
Zusatzbremsen auf ihre sichere Funktion

Prifen sie das hydraulische
Pressensicherheitsventil auf seine einwandfreie
und sichere Funktion.

Prifen sie die Kiihlung der Servomotoren. Priifen
sie die Durchflusswachter auf Funktion

Servopressen sind neu und eine
Besonderheit und den Exzenterpressen.
Sie kommen ohne Schwungmassen aus
und konnen den StoRel extrem
beschleunigen und abbremsen.

Die einzelnen Funktionen wie Start und
Stopp der Presse, Richtung und
Beschleunigung der StolRel Bewegung
werden lUber Frequenzumrichter
gesteuert bzw. geregelt.
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Um die Massen gegen ein
unbeabsichtigtes absenken zu sichern,
mussen Servopressen mit
Zusatzbremsen ausgerustet werden.
Diese mussen direkt auf die Motorwelle
wirken und dienen der Sicherheit.
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Einrichtbetrieb, der Riistvorgang an

Pressen. Im Einrichtbetrieb einer Presse
wird der Rustvorgang durchgefihrt.

Deshalb ist die Verantwortung des
Presseneinrichters von besonderer
Bedeutung fir das Sicherheitskonzept.

Es diirfen nur befahigte Personen Gber 18
Jahre als Presseneinrichter arbeiten, eine
Berufsausbildung und langjahrige
Erfahrungen an Umformmaschinen werden
vorausgesetzt.

Der Presseneinrichter muss sich mit der
Maschine, den Einstellparametern der
Maschine, den Werkzeuge und den
Peripheriemaschinen sehr gut auskennen.

Er muss verschiedene Riistangaben an der
Maschine eingeben und/oder verstellen. Der
Umristvorgang an Pressen muss von einem
Kontrolleur abgenommen werden.
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Der Presseneinrichter muss vom
Arbeitgeber eingewiesen werden. Die
Unterweisung muss in verstandlicher Form
und Sprache zur Verfligung stehen. Die
Betriebsanweisung muss komplette
Angaben Uber die Einsatzbedingungen, Gber
absehbare Betriebsstorungen und deren
Behebung und beziglich der Maschine und
Werkzeuge vorliegende Erfahrungen
beinhalten.

Der Einrichter hat eine hohe Verantwortung,
bei groRen Pressen muss er nicht nur die
Maschine beobachten, bei Inbetriebnahme
muss er das Maschinenumfeld genau im
Blick haben um eine Gefahrdung anderer
Personen zu vermeiden. Personen die an
Pressen arbeiten muissen eine nachweisbare
Befahigung besitzen Unfalle zu verhindern.

Arbeiten an den Pressenwerkzeugen dirfen
nur bei ausgeschalteter Presse durchgefiihrt
werden. Die Schaltsperre muss betatigt
werden und ein Sicherheitsstempel
zwischen Tisch und St6l3el eingebaut wird.
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In der Betriebssicherheitsverordnung ist
alles klar beschrieben und geregelt. Die BGI
551 richtet sich ausschlieRlich an den
Einrichter und seine Funktion als Fachkraft.

Der Pressenbetreiber muss die
Prifergebnisse und Protokolle bis zur
nachsten Prufung aufbewahren. Sinnvoll ist
ein Prufbuch das den gesamten Arbeits und
Lebenszyklus der Maschine abbildet. Mittels
einer fortlaufenden Dokumentation der
Maschinenkarte sind alle relevanten
Arbeiten und Prifungen dokumentiert.

Das Prufprotokoll wir vom Prifer und einem
Verantwortlichen des Pressenbetreibers
unterschrieben.

Festgestellte Mangel und Abweichungen
werden niedergeschrieben.
Mangelbeseitigung und Abstellmassnahmen
sind ebenfalls in schriftlicher Form mit
Unterschrift zu dokumentieren.
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—)

Wartung Inspektion

Fortlaufender

Prozess

Priifung Uberwachung

Instandhaltung
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Instandhaltung, priifen der Maschine:
Fehler, in der Produktion, am Produkt oder
der Maschine sind genau festzustellen.

Welche Priifungen kdnnen vorgenommen
werden?

Prifen des Flihrungspiel mittels Spion. Der
Stolel wird in der OU Position und der UU
Position gemessen. Mit einer Fihlerlehre
werden die ,,Spiele” zwischen dem
beweglichen StoBel und dem Pressengestell
ermittelt. Die Maschinenhersteller geben in
ihrer Maschinendokumentation die Werte
flr ihre Presse vor. Stol3el Fihrungen haben
meist Zug,- und Druckschrauben mit denen
das Fuhrungsspiel eingestellt werden kann.

Priifen der Winkeligkeit des StoRels
wahrend der Abwartsbewegung. Am StoRel
wird eine Messuhr angebracht und am
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Pressentisch wird ein Winkel befestigt. Nun
wird mit der Messuhr an dem Winkel
gemessen. Wahrend des Hub kann die
Abweichung an der Messuhr abgelesen
werden. Eine Abweichung kann durch falsch
eingestellt Fihrungen entstehen.

Priifen der Parallelitat zwischen Stof3el und
Pressentisch in UU. Der St6Rel befindet sich
in der unteren Lage.

Auf dem Pressentisch wird eine Messuhr
(mit einem Stander der tber den Tisch
gleiten kann) mit einem Schlitten gestellt.

Der Messzeiger driickt gegen den StoRel.
Nun wird die Parallelitat von vorne nach
hinten, von links nach rechts und naturlich
diagonal gemessen. Abweichungen sind am
Ausschlag der Messvorrichtung abzulesen.

Eine Abweichung kann durch falsch
eingestellte Fihrungsleisten entstehen.

Die Lagerung der einzelnen Pleuel und deren
Spiele sind ebenfalls ein Kriterium.
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Es kann bei Mehrpleuelpressen auch eine
unterschiedliche Stellung der verstellbaren
StoRel Verstellung vorliegen.

Priufen der Lagerspiele oder Schaden an
den Zuganker. Der St6l3el befindet sich in
der oberen Umkehrlage (OU-friiher oberer
Totpunkt) und an allen 4 Ecken werden
Messuhren auf den Pressentisch gestellt, die
Messspitze ist unter dem StoRel.

Mittig wird mit einer hydraulischen
Hebeeinheit der StoRel nach oben gedriickt.

Die Veranderungen an den einzelnen
Messpunkten lassen Rickschliisse auf
Lagerspiele der Pleuel und Exzenterlagerung
zu, Schaden am Maschinenkorper, dem
Kopfstlick und den Zugankern.

Priifen des StoRRel Gewichtsausgleich wird
in der unteren St6Relposition durchgefiihrt.
Die meisten Systeme arbeiten mit einer
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pneumatischen Hochhaltevorrichtung fir
den Stolel.

So werden die , Lagerspiele” komplett
ausgeglichen und es entsteht eine
durchgehende Kraftlinie.

Der StolRel wird mit einem Hydraulikzylinder
nach oben gedriickt. An einer Messuhr kann
abgelesen werden ob sich der Stof3el nach
oben dricken lasst. Umgekehrt kann durch
langsames ablassen der Druckluft an der
Hochhaltevorrichtung das Lagerspiel
zwischen Welle und Pleuel ermittelt werden.

Der Wert wird an der Messuhr vor Beginn
auf 0 gestellt und nach ablassen der
Druckluft kann der Wert abgelesen werden.

Grundsdtzlich sollten die Maschinen nicht
an ihrer Hochstlast arbeiten um Fehler und
Schdden zu vermeiden.

Die Genauigkeit der StoRel Bewegung kann
ohne Last bestimmt werden, durch
feststellen der Winkeligkeit des Stof3el Hubs
in zwangsfreier Bewegung.
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Die Bewegungsgenauigkeit des StoRRels unter
Last mit zwansgefiihrten Hub kann mittels
Hochgeschwindigkeitskamera ermittelt
werden. Die Aufnahmen sind bei der
Fehlersuche oftmals hilfreich.

Mégliche Fehler am Produkt sind auf
verschiedene Faktoren zuriick zu fiihren die
es zu ermitteln sind.

1.Kippen des Stolels in der
Abwartsbewegung-Fihrungsspiel

2.Elastische Verformungen der Fihrung oder
des Maschinengestells

3.Aussermittige Belastung —
Verschiebefehler — Schlagschnitt

4.Neigen des Gestells wahrend des
Arbeitshub

5.Auftrefflagefehler durch schlechte
Fliihrungsgeometrie/Fihrungsspiel

6.Fehlende Parallelitat zwischen Tisch und
StoRel-Parallelitatsfehler
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7.Kein Winkelhub des StoRRels zum festen
Pressentisch

8.Fehlende Flucht der Werkzeugaufnahmen
am Ober und Unterteil des Werkzeugs

9.Werkzeugaufnahmeflachen sind
verschlieRen-WZG biegt sich durch

10.Unausgeglichene Massenmomente-
StolRel Gewichtsausgleich

Um die Fehler am Produkt zu erkennen und
klar festzustellen ob es an einer
Ungenauigkeit der Maschine, an
fehlerhaften Einbau von Werkzeugen oder
andere Griinde zu den Problemen fiihren,
muss man interdisziplinar mit allen
Abteilungen am Prozess arbeiten und
transparent kommunizieren.

Zufallige Fehler lassen sich schwer
eingrenzen, systematische Fehler sind nach
eingehender Analyse zu beseitigen.
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Fehler und Storungsbeseitigung durch die
Instandhaltung. Bei Instandsetzungsarbeiten
ist auf besondere Sicherheit zu achten. Der
Hersteller macht Angaben zum Umgang mit
der Presse bei Reparatur und Wartung.

Die Bedienungsanleitung enthalt
Herstellerangaben zum Umgang mit
Storungen und der Fehlerbehebung. Die
Wartungsvorschriften sind unbedingt zu
beachten.

Eigene Erfahrungen und Dokumentation
zum Umgang mit der Maschine erleichtern
es der Instandhaltung ihren Aufgaben
nachzukommen. Dokumentieren sie alle
Leistungen in einer Wissen Datenbank der
Instandhaltung.

Instandhalter miissen besonders
unterwiesen werden, wenn sie mit der
Instandsetzung an Pressen beauftragt
werden.

Wartungsarbeiten oder
Instandhaltungsarbeiten sind bei
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ausgeschalteter Maschine, die gegen wieder
einschalten gesichert ist, und ein
Sicherungsstempel zwischen Tisch und
StoRel eingesetzt wurde durchzufihren.

Es dirfen nur eingewiesene
Instandhaltungsmitarbeiter
Wartungsarbeiten an Pressen durchfihren.

Wartungen und Inspektion sind anhand von
klar beschriebenen Checklisten
durchzufihren.

Sicherheit hat immer und Uberall oberste
Prioritat. Unachtsamkeit fihrt schnell zu
vermeidbaren Unféllen.

Sicherheitshinweise beachten und die
Maschine ausschalten, gegen
unbeabsichtigtes wieder einschalten sichern,
Sicherheitsstiitze unter den StoRel setzen.
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4000to Schmiedepresse
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Ein Beispiel aus dem Leben einer
Instandhaltung:

Ein plotzlicher Maschinenausfall in der
Produktion, durch eine Storung, erfordert
eine schnelle und gezielte Reaktion der
Instandhaltung. Nach Eingang der Meldung
beginnt die Instandhaltung mit der
sofortigen Einleitung von Mallnahmen.

Die Informationskette muss gut und straff
organisiert sein um keine unnoétigen
Wartezeiten zu produzieren. Stormeldung
der Maschine und die Meldung an die
Instandhaltung mussen alle nétigen
Informationen enthalten damit die
Instandhaltung schnell die richtigen Schliisse
zieht.

Bei der Fehlersuche werden die Mitarbeiter
auf ihre Erfahrungen, Beschreibungen und
Fehlerkataloge zugreifen.

Ein ,,alter Hase” weild oftmals schon bei
Eingang der Fehlermeldung, Beschreibung
was zu tun ist um die Storung zu beseitigen.
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Neue Mitarbeiter und junge Kollegen
besitzen diesen Erfahrungsschatz nicht und
mussen die Dokumentation und Fehlerliste
der Hersteller zur Hand nehmen.

Es kommt vor das die Fehlermeldung am
Bedienpult nicht den tatsachlichen Zustand
der Anlage wiederspiegelt.

Dann wird es oft sehr schwierig und eine
langwierige Fehlersuche beginnt. Wenn es
verpasst wird, dass Wissen der erfahrenen
Mitarbeiter im Unternehmen zu verankern,
fuhrt das nach deren Ausscheiden aus dem
Unternehmen zu einer Licke die mihsam
wieder geschlossen werden muss.

Manche Kollegen sind da nicht einfach und
mochten ihr ,,eigenes Wissen“ nicht teilen
um selbst unentbehrlich zu sein. Das ist

jedoch der falsche Ansatz und darf eigentlich
heute nicht mehr stattfinden.

Genau das ist der Grund um eine llickenlose
Instandhaltungsdokumentation, mit einem
Instandhaltungsplan und Fehlerkatalogen,
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die samtliche Ereignisse standardisiert
auffihren, anzulegen und immer aktuell zu
halten.

Jede Storung und Stérungsbeseitigung muss
dokumentiert werden. Anhand dieser Daten
werden Fehlerkataloge mit Beschreibung
der Vorgehensweise zur Beseitigung
angelegt.

Die Komplexitat heutiger Fertigungsanlagen,
mit vielen Teilsystemen die eine
Gesamtanlage bilden, erfordert eine
Instandhaltungsstrategie die alle Belange
bertcksichtigt.

Aus den verschiedenen Herstellervorgaben
und Empfehlungen fir die einzelnen
Baugruppen und Teilsysteme muss ein
Gesamtinstandhaltungsplan erstellt werden
der die Vorgaben der Hersteller
bericksichtigt.

Wartungsplane, Inspektionen und
Prifungen miussen zeitlich harmonisiert

79



80

werden, bei gleichzeitiger Wahrung der
Garantieanspriiche.

Die Storungsbeseitigung anhand einer
liickenlosen Instandhaltungsdokumentation
macht die Instandhaltung insgesamt
effektiver und sorgt fiir einen

stabilen Nutzungsgrad der Maschinen.

Ein Beispiel aus der Praxis:

Es kommt eine Meldung an die
Instandhaltung: Presse 3, Spannhydraulik
hat den Druck nicht erreicht! Maschine steht
und die Produktion ist unterbrochen.
Aufgrund der Meldung wird ein Mechaniker
der Instandhaltung damit beauftragt die
Hydraulik zu kontrollieren um den Fehler zu
beseitigen. Der junge Mechaniker macht
sich in der Spatschicht daran die Hydraulik
der Presse 3 zu inspizieren. Im Einrichten
fahren die Spannzylinder sauber ein und
aus! Er schaut nach dem Olstand, den
Temperaturen, wechselt den Filter, er
tauscht das Druckregelventil und auch das
Schaltventil, alles ohne Erfolg. Die Maschine
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|asst sich nicht in Automatik schalten, es
kommt direkt die Meldung am Display:
Spannhydraulik Druck nicht erreicht! Es
vergehen die Stunden und die , Baustelle”
wird der Nachtschicht Gbergeben. Auch hier
kein Erfolg bei der Fehlersuche trotz vieler
Versuche der Mitarbeiter.

Bei der Schichtlibergabe wird das Problem in
der Instandhaltung besprochen. Pl6tzlich
steht ein Elektriker der Abteilung auf und
sagt: Ich glaube ich weiR was es ist!

Zusammen gehen wir zur Anlage und sehen
uns alles nochmal gemeinsam an. Die
Hydraulik funktioniert genauso wie es im
Hydraulikplan steht, alle Driicke sind da und
alle Druckschalter sind IO.

Wir schauen uns die elektrischen Plane an
und finden nichts. Dann 6ffnen wir den
Schaltschrank und sehen sofort was los ist.
Die 4 Spannzylinder sind vor einigen
Wochen mit Initiatoren zur Endlagenabfrage
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ausgerustet worden. Leider sind die Plane
nicht aktualisiert und die Initiatoren noch
nicht in die Steuerung integriert bzw. die
Stormeldung noch nicht visualisiert und
angepasst.

Das fehlende Signal der Endlage eines
Zylinders war vom Programmierer falsch
zugeordnet worden, die Stormeldung lautet:
Hydraulik Druck nicht erreicht!

Eigentlich hatte am Display die Meldung:
Spannzylinder Endlage nicht erreicht!
erscheinen mussen.

Bei der richtigen Meldung hatte der
Maschinenbediener die Storung beseitigt,
der Initiator wird eingestellt und die Anlage
lauft!!!

So werden Zeit und Geld mit unsinniger
Fehlersuche verschwendet, weil die
Meldung nicht zur Anlagenrealitat passt.

Und das ist leider Realitat in vielen
Unternehmen. Es fangt schon bei der
Bestellung einer Maschine oder Anlage an.
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Der Kunde als Betreiber der Anlagen sollte
schon im Vorfeld erklaren was er mochte
und ein Lastenheft erstellen.

Und alles zusammen mit der
Instandhaltung, die sich mit dem
Ersatzteilmanagement und der
Lagerhaltung beschaftigen muss.

Standardisierte Anlagen und Baugruppen
sorgen fur eine effektive Ersatzteilstrategie
und erleichtern die Stérung und
Schwachstellenbeseitigung!

_ _ Bedarf und Bestand . .
Ersatzteilstrategie = . Ersatzteilstrategie =
analysieren und

Instandhaltungsstrategie - Lieferantenmanagement
prognostizieren
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Ein Instandhaltungsratgeber um Storungen
und Ausfallzeiten zu reduzieren!

Fehler und Stérungen haben immer
verschiedene Ursachen und missen
grindlich recherchiert und beseitigt werden.
Keine Anderungen ohne Dokumentation
vornehmen und jede Anderung klar und
transparent kommunizieren.

10 Regeln der Schwachstellenbeseitigung:

1. Systematisch vorgehen, genau analysieren ohne
Zeitdruck und Hektik arbeiten!

2. 50% aller Stérungen treten nach
Prozessveranderungen und Aktivitaten im
betreffenden Equipment auf.

3. Alle erforderlichen Dokumentationen missen
den Beteiligten zuganglich sein.

4. Sei stets aufgeschlossen und motiviert etwas
noch besser zu machen.

5. Alle Beteiligten missen die Prozesse und die
Funktionalitat verstehen.

6. Niemals mehrere Aktivitaten/Prozesse
gleichzeitig verandern, immer erst das Ergebnis
einer Veranderung analysieren und
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dokumentieren.

7. Alle Informationen zu 100% Uberprifen, auch
unwichtige und banal erscheinende Details fiihren
haufig zum Erfolg.

8. Dinge erst ausschlieBen, wenn man zu 100%
sicher ist das alles richtig funktioniert.

9. Eine falsche Erklarung verschlimmert die
Situation, nur die Wahrheit fiihrt zum Erfolg.

10. Es ist wie im Leben. Die einfachste Losung ist
meist auch die beste Losung!!

Fehler Fehler Fehler

erkennen beseitigen vermeiden

Beseitigen sie Fehler und Stoérungen
nachhaltig.
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Von der Storungsinstandsetzung zur
Stoérungsvermeidung.

Eine Wissensdatenbank als Grundlage der
gesamten Anlagendokumentation und der
Instandhaltungsdokumentation.

Stammdatenmanagement muss im
gesamten Unternehmen gelebt werden.

Schaffen sie Netzwerke mit ihren
Lieferanten, Servicepartnern,
Maschinenherstellern Dienstleistern und
Verbanden etc.

Ziel einer Instandhaltung ist ein effektives
Ersatzteilmanagement.

* Die Reaktionszeit der Instandhaltung
ist maBgeblich gepragt von der
Verfligbarkeit der richtigen Ersatzteile
zum richtigen Zeitpunkt.

* Wartezeiten durch langes suchen der
passenden Ersatzteile, das Raussuchen
der passenden Zeichnungen und
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bestellen, wenn der Schaden schon
aufgetreten ist flihren zu einer
negativen Entwicklung des
Nutzungsgrad an Maschinen und
Fertigungsanlagen.

Analysieren sie die gewonnen Daten
und werten ihre Erfahrungen aus

Analysieren sie das Ausfallverhalten
ihrer Maschinen und Anlagen

Anhand ihrer Erfahrungen und
Auswertungen prognostizieren sie den
I&R Bedarf an Ersatzteilen

Erstellen sie harmonisierte Plane auf
Basis der gewonnen Daten und
Erkenntnisse

Aktualisieren und optimieren sie ihre
gewonnen Stammdaten regelmaRig.

e Instandhaltung und technischer
Einkauf schaffen Standards —
Stammdatenmanagement geht alle im
Unternehmen an.
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e Die Standardisierung von Ersatzteilen
bildet einen Schwerpunkt der
betrieblichen Instandhaltung.

e Mittels Lasten und Pflichtenheft wird
schon bei der Bestellung von
Maschinen und Baugruppen auf die
Standards hingewiesen.

e Baugruppen und Ersatzteile miissen
katalogisiert und standardisiert
werden.

e Maschinenulbergreifend konnen
Bauteile eingesetzt werden.

e Lagerorte werden entlastet und das
Lieferantenmanagement einfacher fir
alle Beteiligten.

e Interdisziplinares
Datenmanagement-Netzwerke-
Wissensdatenbank

Anforderungen an die Instandhaltung
aufgrund der Markterfordernisse
regelmaRig tberprifen und
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Ersatzteilmanagement daran
ausrichten

* Moglichkeiten von Online-
Bestellungen mit festen Lieferzusagen
prifen

* Lieferantenmanagement mit
dezentralen Lagern und vorhalten von
bestimmten Ersatzteilen

* Regelmalliige Bestandsanalysen mit
professionellen
Lagerverwaltungssystemen
durchfihren

* Risikobeurteilung der Lieferanten —
Ausfallrisiko

* Redundante Lieferketten aufbauen

Stammdaten — Wissensdatenbank —
Netzwerke sind die Themen jetzt und in der
Zukunft!

89



90

90



