
AUS DER PRAXIS

Spannkonzepte und
Schnellwechsel-
systeme für 
größere Sicherheit 
und höhere  
Pro duktivität in der 
Massivumformung
Mit Hilfe von hydraulischen Spannsyste-
men für Schmiedepressen lassen sich Ne-
benzeiten in der Warmumformung deutlich 
reduzieren. Standardlösungen erweisen 
sich jedoch häufig als suboptimal. Erst ein 
auf die jeweilige Fertigungssituation ab-
gestimmtes Spannkonzept hilft, Rüstzei-
ten und Wartungsaufwand zu minimieren. 
Welche Möglichkeiten es gibt, zeigt der fol-
gende Beitrag anhand verschiedener Ein-
satzbeispiele.
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Bei vielen Schmie de pressen werden die Ge senke nach wie 
vor mit mecha ni schen Spann ele men ten ge spannt. Dabei 
gibt es hy drau lische Sys teme, mit denen sich Rüst vor gänge 
beschleu nigen und auto ma ti sieren lassen. Sie ver ein fachen 
die Be dienung, ver bessern die Sicher heit und tragen – teils in 
erheb lichem Maße – dazu bei, die Wirt schaft lich keit und Pro
duk ti vi tät einer Pres se zu stei gern. Aus gehend von der Auto
mobil in dustrie ist in vielen Unter nehmen die Teile viel falt in den 
letzten Jahren so stark an ge wachsen, dass der Werk zeug
wechsel einen er heb lichen Zeit und Kosten faktor dar stellt. 
Dank moder ner Tech no lo gien gibt es auch für schwie rige An
wen dungs fälle das passende Spann system.

KEINE STANDARDLÖSUNG FÜR ALLE ANWENDUNGEN
Bereits Mitte der 1980erJahre wurden erste Schmiede
pressen mit Schnell spann systemen aus ge stattet. Ziel war es 
vor allem, heiße Werk zeuge un fall frei und sicher in die Pres se 
zu be wegen. Die da mals ver wendeten hy d rau lischen und mit 
Feder kraft span nenden Ele mente ge langten aber schnell an 
die Grenzen ihrer Lebens dauer.

Pro b le ma tisch waren hohe Tem pe ra turen sowie offene Flam
men, der Grafit und Zunder staub in der Luft, ag gres sive 
Trenn mitt el und die hohen Be schleu ni gungs und Press kräfte 
der Pres sen. Zeit gleich hatt en einige An wen der Sicher heits
be den ken oder waren un sicher, wie mit den hy d rau lisch en 
Spann mitt eln am bes ten um zu gehen sei.
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Bild 1: Temperaturkontrolle über einem Hitzeschild, Verwendung einer Luft und 

Ölkühlung

Über die Jahre hin weg fanden sich zu diesen He r aus for de
rungen viele tech nische Ant worten. Eine Stand ard lö sung für 
alle An wen dungen gibt es al ler dings bis heute nicht: Je bes
ser das Spann ele ment auf in di vi duelle Pro zess und Um ge
bungs fak toren wie Au to ma ti sie rungs grad, Sicher heits an for
de run gen, Tem pe ra tur und Schmutz ab ge stimmt ist, des to 
kür zer sind die Rüst zei ten und desto ge ring er ist der War
tungs be darf.

SICHER SPANNEN BEI HOHEN TEMPERATUREN
In punc to hohe Tem pe ra tur gibt es zwei ver schie de ne Mög
lich keit en: Oft wird in di rekt ge spannt, sodass die Hy d rau
lik außer halb der be son ders heiß en Zo nen plat ziert wer den 
kann. Oder der An wen der spannt di rekt und set zt da bei auf 
eine Luft oder Öl küh lung so wie Iso la tions ele men te. Bei de 
Stra te gien las sen sich mit ein an der kom bi nie ren.

Um die Le bens dau er zu er hö hen, wer den in den Hy drau lik ele
men ten, wie zum Beispiel Zylindern und Ventilen, meist hoch
wer tige Dicht ungs mat er ial ien ver wend et, wie bei spiels wei se 
Per flour kaut schuk (FFKM). Für Ver schleiß fest ig keit und Här
te sor gen eine Ti tan be schicht ung oder Hart ver chrom ung an 
Kol ben und Spann bolz en. Zum Stand ard ge hör en mitt ler wei le 
eine Edel stahl ver rohr ung und die Ver wen dung schwer ent
flamm bar er Druck me di en. In ein ig en An wen dungs fäl len ist 
eine zu sätz liche Dau er schmier ung sinn voll.

DIREKTSPANNUNG MIT KÜHLUNG
Bild 1 zeigt bei spiel haft, wie ein Werk zeug un ter teil mit Hil fe 
von Keil spann ele ment en di rekt ge spannt wer den kann. Um 
die Tem pe ra tur an der Spann stel le zu kon t rol lier en, wird ein 
Hit ze schild ein ge set zt. Je nach Tem pe ra tur bie ten sich hier
bei un ter schied liche Ma te ri al ien an. Ge kühlt wird so wohl per 
Luft als auch über das Hy d rau lik öl. Für einen ein fach en und 
si ch eren Werk zeug trans port in die Pres se las sen sich hy d rau
lisch e Rol len leis ten im Pres sen tisch mon tier en.

INDIREKT SPANNEN
Eine Alter na ti ve ist die in di rek te Spann ung. Der Vort eil hier: 
Man muss am vor han den en Ge senk keine oder nur we nige 
Än de rung en vor neh men. Die 15 °Schrä ge des Ge senks bleibt 
wie in Bild  2 un ver än dert. Ge spannt wird über eine durch
ge hen de Keil leiste, die außer halb des heiß en Be reichs plat
ziert ist. Mehr er e hy d rau lisch e Keil spann ele men te mit einer 
20 °Schrä ge er zeu gen eine Spann kraft je Spann stel le von 
160 bis zu 1.250 kN. Sie kön nen bei Be darf zu sätz lich mit einer 
Kühl ung aus ge statt et wer den.

Währ end der Pro duk tion wird sich der Spann bol zen er fah
rungs ge mäß noch wei ter in das Ge senk „ein gra ben“. Da mit er 
ohne Schwie rig kei ten ge löst wer den kann, em pfiehlt sich zu
sätz lich zum 20 °Win kel die Ver wen dung eines 350 barHoch
druck krei ses für den Spann vor gang. Nach dem er folg reich en 
Span nen kann der Druck wieder re du ziert werden, auf bei
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spiels weise 70 bar. Um die enorm en dy na misch en Kräft e und 
Schlä ge der Schmie de pres se ab zu fe dern, ist der Druck bol zen 
zu sätz lich „schwimm end“ ge la gert.

Am gleich en Ge senk kann man einen weit er en hy d rau lisch en 
Druck zy lin der an bring en, der das Werk zeug in die rich tige Po
si tion schiebt. In Bild 4 wird das Werk zeug mit einer Druck kraft 
von 25 kN po si tio niert. Der Druck zy lin der er füllt da bei eine 
wei te re Funk tion: Er dient dem Ab drü cken der Keil leis ten mit 
einer Kraft von bis zu 50 kN.

ERST POSITIONIEREN UND ANSCHLIESSEND SPANNEN
In Bild 5 ist bei spiel haft die Ab folge „zu erst po si tio nier en und 
an schließ end span nen“ dar ge stellt. Der Auf bau ist ein fach er, al
ler dings sind zu sätz lich e Aus frä sung en im Ge senk hal ter in je
dem Fall er for der lich.

Erst wird das Werk zeug über zwei Druck zy lin der ge gen eine 
15 °Schrä ge po si tio niert, dann wird der hy d rau lisch e Druck 
re du ziert und es kann über vier Keil spann elemente gespannt 
werden. Die sequentielle Abfolge ist hier zwingend erforderlich.

Soll bei einem mehr stu fi gen Werk zeug trä ger je de Stu fe ein
zeln ge spannt und ge löst wer den, bie ten sich Spann stel len an, 
die sich über an ge flansch te Sitz ven ti le ein zeln an steu ern las
sen. Eine Iso la tion zwi schen Ven til und Block zy lin der hält die 
Tem pe ra tur im zu läs si gen Be reich. Zur Po si tions über wach ung 
des Spann bol zens kommt bei Tem pe ra tur en bis 120 °C ein in
duk ti ver Nä he rungs schal ter zum Ein satz, da r ü ber hi n aus bis 
160 °C eig net sich ei ne hy d rau lisch e Po si tions er ken nung.

Wer den be son ders ho he Pro zess tem pe ra tur en be nö tigt, em
pfiehlt sich ein in te grier ter Kühl kreis lauf di rekt im Spann ele
ment. Die ser stellt eine gleich blei ben de Tem pe ra tur an den 
Dicht fläch en der Hy d rau lik ver sor gung si cher. Ar beits tem pe
ra tu ren von bis zu 250 °C an der Spann stel le sind so mög lich.

SICHERHEIT BEI HYDRAULISCHEN SPANNLÖSUNGEN
Kommt es im Pres sen stöß el zu einem Druck ab fall, muss das 
Ober werk zeug selbst ver ständ lich s icher ge hal ten wer den. 
Auch bei un vor her ge seh en en Wart ungs ar bei ten kann es pas
sier en, dass die Werk zeug hälft en nicht zu sam men ge fahr en 
sind, be vor ein Mit ar bei ter den Ge fah ren be reich be tritt.

Bild 2: Indirekte hydraulische Spannung über Keilleisten

Bild 3: Keilspanner zum indirekten Spannen
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Bild 4: Positionierung und Abdrücken in einem Vorgang

Bild 5: Abfolge aus Positionieren und Spannen
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Diesen Ge fah ren be geg net man in der Pra xis mit ei ner Schutz
um haus ung und ent sprech en den Ar beits an wei sung en. Zu
sätz lich kön nen die oben ge nann ten Spann krei se re dun dant 
aus ge führt wer den, sodass beim Aus fall eines hy d rau lisch en 
Krei ses noch ein zwei ter ak tiv ist. Die Spann ele men te selbst 
las sen sich mit einer form schlüs si gen Sicher heits stu fe aus
statt en, auf die sich das Ober werk zeug ab senkt, das so si cher 
ge hal ten wird.

WERKZEUGWECHSEL AUTOMATISIEREN
Um den Aus tausch heiß er Werk zeu ge zu be schleu ni gen, kön
nen ne ben hy d rau lisch en Schnell spann sys te men auch Wech
sel kon so len mit in te grier tem An trieb ein ge setzt wer den. Er
gänz end las sen sich Rol len und Ku gel leis ten in den TNuten 
des Tischs mon tie ren. So kön nen bei Be darf kom plett au to ma
ti sier te Wech sel sta tion en re a li siert wer den.

FAZIT: INDIVIDUALLÖSUNGEN RENTIEREN SICH
Will man hy d rau lisch e Spann sys teme in der Warm um for mung 
ein set zen, gibt es heut zu ta ge eine Viel zahl an tech nisch en Lö
sung en: Dies gilt für die Fer ti gung bei gro ßer Hitze ent wick lung 
und agg res siven Schmier mitt eln eben so wie für die Au to ma
ti sie rung oder be son ders stren ge Si cher heits an for de rung en. 
Ein Spann sys tem von der Stange ist al ler dings sel ten da zu 
ge eig net, das Op ti mum aus einer An la ge oder ei nem Fer ti
gungs pro zess her aus zu ho len.

Beim Um stieg auf ein neu es Spann ver fah ren sind in vielen 
Fäl len er heb lich e Um bau ten am Ge senk nö tig. Das sorgt erst 
ein mal für ho he In ves ti tions kos ten – wäh rend meist un ter
schätzt wird, wie groß der Ein fluss des Spann mitt els auf die 
Still stand zei ten, die Ober fläch en qua li tät und die Wie der hol
ge nau ig keit ist. Auf Dau er ist ein Wech sel oft mals die wirt
schaft lich e re Al ter na ti ve.
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